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AVIS. 

Le mérite des ouvrages de FEncyclopédie-Roret leur 
a valu les honneurs de la traduction, de l'imitation et de la 
contrefaçon. Pour distinguer ce volume, il porte la signature 
de l'Editeur , qui se réserve le droit de le faire traduire 
dans toutes les langues, et de poursuivre, en vertu des lois, 
décrets et traités internationaux, toutes contrefaçons et toutes 
traductions faites au mépris de ses droits. 

Le dépôt légal de ce Manuel a été fait dans le cours du 
mois de mars 1858 , et toutes les formalités prescrites par 
les traités ont été remplies dans les divers États avec lesquels 
la France a conclu des conventions littéraires. 




Cette édition remplace avec avantage le travail de M. Des- 
sables; l'ouvrage est maintenant beaucoup plus complet. 



ON TROUVE A LA LIBRAIRIE ENCYCLOPÉDIQUE DE RORET ! 

MANUEL DU TOURNEUR. 

NOUVELLE ÉDITION, 

Par M. Hameun-Beroeroii, 2 vol. in-4°, avec Atlas, 

prix : 60 fr. 
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AVIS AU LECTEUR 

LATIVEMENT AUX RENVOIS DU MANUEL AUX PLANCHES. 



Les planches du Manuel du Tourneur se composent de 
deux séries. Les unes, placées à la fin du deuxième volume, 
sont numérotées en chiffres arabes de 1 à 8 ; les autres, 
réunies en un Atlas séparé, sont numérotées en chiffres ro- 
mains, de I à XXV formant un Atlas in-4°. Le lecteur devra 
avoir égard à cette distinction de chiffres dans les renvois 
du texte aux figures. 

Pendant le cours de cette édition, les planckes 4, 5, 6 et 7, 
placées à la fin du tome II, ont dû être gravées à nouveau. 
Elles font maintenant partie de l'Atlas in-4°,sous les lettres 
A„B, C, D. La lettre A correspond à la planche 4, la lettre 
B à la planche 5, la lettre C à la planche 6, et la lettre D à 1* 
planche 7. Le lecteur devra donc avoir égard à ce change- 
ment nécessité par le mauvais état des anciennes planches. 
Afin d'éviter toute erreur, le numérotage des figures et la 
lettre des planches ont été fidèlement conservés. 
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PRÉFACE. 




Parmi tous les arts mécaniques, il n'en est certai- 
nement pas de plus important ni de plus capable de 
développer l'intelligence d'un ouvrier que l'art du 
tourneur; aussi c'est à juste titre que le tour a été 
nommé le pére de la mécanique, et nous voyons, 
même parmi les artisans, ceux qui exercent la profes- 
sion de tourneur, comme les mécaniciens, les horlo- 
gers, jouir d'une considération qui semble relever leur 
état au-dessus de tous les autres. Il serait superflu, du 
reste, de nous étendre plus au long sur l'utilité du 
tour, quand les objets que nous avons tous les jours 
entre les mains, depuis les produits grossiers de la 
roue du poti( jusqu'aux machines chronométriques 
les plus parfaites, viennent attester l'exellence de cet 

TU 

L'art du tour est dênc en quelque sorte le point de 
départ ou tout au moins l'auxiliaire obligé de tous les 
autres .arts mécaniques, et chaque jour vient encore 
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révéler de nouvelles et utiles applications de cette 
ingénieuse machine. 

Mais, outre cette haute importance qu'on ne peut 
refuser au tour, nous devons ajouter qu'il n'existe pas 
d'art qui offre autant d'attrait. Aussi, nous avons vu 
de tout temps les gens du monde, les hommes de let- 
tres, les savants les plus distingués, les monarques 
eux-mêmes, ne pas dédaigner d'occuper leurs loisirs 
dans les travaur du tourneur, et se passionner pour 
les agréables délassements qu'on y trouve. Un si haut 
patronage ne pouvait manquer d'exercer une in- 
fluence heureuse sur l'art du tour, et l'on peut dire 
que les nombreux perfectionnements qui l'ont succes- 
sivement élevé à ce haut degré où il estparvenuaujour- 
dTiui, sont dus aux recherches et à l'intelligent 4es 
amateurs plutôt qu'aux travaux des tourneurs de pro- 
fession. 

L'immense développement que lçs a^ts flûécawqws 
et industriels ont pris en France depuis quelques an^ 
nées, doit être compté au nombre des causes qui ojrt 
contribué le plus efficacement au perfectionnement dv. 
tour ; mais, par une heureuse réciprocité, l'emploi 
plus fréquent et plus judicieux du toux a aussi donné 
aux machines une précisiç>n et une régularité incon- 
nues jusqu'alors. 

D'un autre côté, l'usage chaque jour plus répa»d^ 
de la fonte de fer, le pri£ peu élevé de cette m^tièr^ ejt 
la précision de formes qpu'e^le revêt entre Içê nwns 
de nos habiles fondeurs, ont permis de l'employer à 
la confection d'un grand nombre de pièces du to\ir 
qui autrefois se fusaient en bois. Aujonrd'hui les rp]U£$ 
motrices, les ponpées, les supports, ftt les marins s? 
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construisent presque exclusivement en fonte ; on com- 
prend dès-lors que ces différentes pièces n'étant plus 
sujettes aux influences hygrométriques, il doit en ré- 
sulter plus de justesse et plus de précision dans l'en- 
semble de la machine dont elles font partie. 

On a déjà publié un grand nombre d'ouvrages sur le 
tour, et cependant, à cause du nombre et <àe l'im- 
portance des matières qui s'y rattachent, le sujet est 
loin d'avoir été épuisé. Le père Plumier ouvre la liste 
des écrivains qui ont traité 4e l'art du tourneur ; il a 
publié en 1701 un volume in-folio qui joint au mérite 
de la priorité celui de renfermer la description d'une 
infini té de machines très-ingénieuses. La lecture de 
ce savant ouvrage excite encore aujourd'hui l'intérêt 
et l'admiration fie tous les connaisseurs, et on peut le . 
considérer comme le point de départ d'une foule d'in- 
ventions qui ont enrichi l'art du tourneur. 

L'exemple donné par le père Plumier était long- 
temps resté sans imitateurs, lorsqu'au commencement 
de ce siècle, on vit apparaître le grand ouvrage de 
Bergeron. Ce nouveau livre obtint un succès véritable 
et mérité; cependant on pouvait lui reprocher son 
prix élevé, qui le rendait accessible à un petit nom- 
bre de personnes, et de plus, il paraissait rédigé au 
point de vue commercial de son auteur. 

Quelques années plus tard, Y Art du Tourneur de • 
H, Paulin Désormeaux vint révéler aux amateurs une 
foule de perfectionnements nouveaux ou qui du moins 
n'avaient pas été décrits par Bergeron, Ce livre est le 
premier où les éléments de l'art du tour aient été ex- 
posés avec clarté. L'auteur s'attache à y démontrer 
d'une manière méthodique les principes du manie- 
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ment des outils; il dirige avec prudence et avec une 
sage lenteur les progrès de ses élèves, et il leur en- 
seigne à faire eux-mêmes tous leurs outils, dans le dou- 
ble but d'exercer leur adresse et de leur épargner des 
acquisitions toujours onéreuses. Le Journal des Ateliers, 
rédigé également par M. Paulin Désormeaux, semblait 
devoir être l'intéiassante continuation de Y Art du Tour- 
neur, mais malheureusement cet estimable recueil a 
cessé de paraître au bout d'une année d'existence. 

Dans cet intervalle partit le Manuel du Tourneur de 
M. Dessables, dont nous donnons aujourd'hui une 
nouvelle édition que nous avons refondue avec le plus 
grand soin. Bien que la rédaction de cet ouvrage lais- 
sât un peu à désirer sous plusieurs rapports, il n'en 
avait pas moins obtenu en peu d'années les honneurs 
d'une triple édition. 

A une époque plus rapprochée, M. Holtzapffel, cé- 
lèbre mécanicien anglais, avait entrepris la publica- 
tion d'une vaste encyclopédie de l'art du tourneur, 
qui ne devait pas avoir moins de cinq gros volumes 
in-8°. Déjà trois de ces volumes avaient vu le jour, et 
Ton attendait avec impatience la publication des au- 
tres, lorsqu'un événement tout-à-fait imprévu, la 
mort récente et prématurée de l'auteur, est venue 
suspendre cette publication. On assure cependant 
# que M. Holtzapffel avait réuni d'immenses matériaux; 
il y a donc lieu d'espérer que le fruit de ses travaux ne 
sera pas perdu pour le public, et que «on œuvre in- 
téressante trouvera un digne continuateur. 

Avant d'exposer notre plan, c'était pour nous un 
devoir de rendre hommage aux travaux de nos devan- 
ciers, car nous n'avons jamais cru que, pour justifier 
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la publication d'un livre nouveau, il fallait de touta 
nécessité dénigrer tout ce qui avait paru jusque-là. 

Notre but a été de présenter au public un livie 
d'un prix modique, et qui offrit cependant l'ensemble 
de toutes les connaissances nécessaires au tourneur. 
Nous nous sommes efforcé d'a^pter une méthode à 
l^t fois élémentaire et progressive c'est-à-dire que, pre* 
nant le tourneur à ses débuts, nous le conduisons pas 
à pas jusqu'aux opérations les plus dificiles de son . 

Nous avons cru devoir écarter toutes les démon- 
strations géométriques qui nous ont paru dépla- 
ces dans un ouvrage sur le tour, parce qu'elles y 
sont toujours incomplètes. Ceux de nos lecteurs qui 
délireraient acquérir la connaissance de la géométrie, 
aijront beaucoup plus d'avantage à l'étudier dans les 
livres qui en traitent spécialement ; et, quant aux ou- 
vriers, ils trouveront facilement à s'instruire do cette 
sçiçnce dans les cours publics qui ont été institués en 
leur faveur. 

Nous nous sommes attaché d'une manière toute par- 
cylière à bien faire comprendre les premiers principes 
syr lesquels sont basées toutes les opérations de l'art 
dji tourneur, et à faire connaître les ressources que 
présentent les divers outils, et la manière de les em- 
pJLoye?. En effet, nous sommes prof ondément convaincu 
qjj£ rien n'est plus propre à décourager les commets 
ça^ts et à retarder leurs véritables progrès, que l'ab- 
sence d'une méthode précise, et l'ambition d'aborder 
les travaux les plus compliqués, avant d'avoir vaincu 
les premières difficultés- de l'art. 

jjjk cpnnaissance des bois, de? métaux, de l'ivoire, 
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et en un mot de toutes les matières premières qui 
peuvent être ouvragées sur le tour, avait été un peu 
négligée par nos devanciers. Nous nous sommes appli- 
qués à traiter cette partie importante de l'art du tour- 
neur avec toute l'étendue qu'elle mérite. Nous avons 
compulsé à cet effet un grand nombre d'ouvrages, et 
nous nous sommes efforcé de ne rien omettre de 
tout ce qui a rapport à la provenance des bois et des 
métaux, à leurs propriétés générales et particulières, 
et au parti qu'on en peut tirer dans les arts qui nous 
occupent. 

Il nous était difficile de ne pas faire une petite excur- 
sion dans le domaine de deux arts qui sont en quelque 
sorte les accessoires et le complément de l'art du tour- 
neur, puisqu'il est forcé si souvent d'y recourir; nous 
voulons parler de la menuiserie et de l'art de forger. 
Quelques principes de la menuiserie mettrontl'ouvrier 
à même de compléter ceux de ses ouvrages qui re- 
quièrent l'adjonction de pièces travaillées au rabot. Le 
tourneur trouvera un double avantage à fabriquer 
lui-même la plus grande partie de ses outils, il réali- 
sera ainsi une véritable économie, et il pourra leur 
donner les formes les mieux appropriées aux usages 
qu'il veut en faire. Nous avons donc réuni dans 
cet ouvrage les notions de forge et d'ajustage les 
plus indispensables dans un atelier de tourneur. La 
trempe des métaux, la manière de les souder et de 
les polir, ont été l'objet de descriptions que nous avons 
cherché à rendre le plus claires et le plus complètes 
qu'il nous a été possible. 

Enfin, nous avons mis à contribution tous les ou- 
vrages qui ont été publiés sur l'art du tourneur, tant 
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en France qu'à l'étranger ; nous avons eu recours aux 
lumières de plusieurs amateurs qui veulent bien nous 
honorer de leur amitié, et nous n'avons rien négligé 
pour rendre notre travail complet ; les amateurs et les 
ouvriers y trouveront un grand nombre de méthodes 
simplifiées, de procédés nouveaux ou peu connus, et 
de recettes dont nous avons vérifié nous-meme l'effi- 
cacité avec une scrupuleuse exactitude. 

Dans tous les modèles que nous avons proposé à 
exécuter à nos lecteurs, nous nous sommes attaché à 
ne leur offrir que des objets de bon goût et qui réu- 
nissent à la fois Tutile et l'agréable. Les travaux de 
pure curiosité et ces espèces de tour de force qui n'of- 
frent trop souvent que le mérite de la difficulté vaincue, 
ne sont propres qu'à perdre du temps et des matières 
précieuses, et n'enseignent nullement les véritables 
principes de l'art du tour. On ne sera donc pas surpris 
que nous ne leur ayons assigné qu'une importance 
secondaire : couper nettement et avec précision les 
bois et les métaux; leur donner des formes simples, 
agréables, variées et toujours de bon goût; savoir les 
hien polir et vernir ; voilà les points qui doivent sur- 
tout piquer l'émulation du tourneur et qui caractéri- 
sent le véritable talent d'un ouvrier. 

Dans un ouvrage de la nature de celui-ci, il fallait 
viser avant tout à la précision et à la clarté du style, 
afin de le rendre accessible à toutes les intelligences ; 
nous avons donc fait abstraction de tout amour-propre 
littéraire, et nous nous sommes efforcé avant tout de 
rendre nos descriptions claires et intelligibles. Nous 
avons fait de larges emprunts, particulièrement aux 
ouvrages de MM. Désormeaux et Holtzapffel, et nous 
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fcotis faisans un plaisir de reconnaître ici combien 
Hous sommes redevable à leurs savantes lumières. 
Notre seul mérite, si toutefois on veut bien nous en 
feconnaitte, sera d'avoir disposé toutes les matières 
dans un ordre nouveau, et qui nous a paru plus con- 
forme au système progressif que doivent suivre ceux 
qui désirent devenir habiles tourneurs. 




* 
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NOUVEAU MANUEL COMPLET 



?OURNEUR. 



LIVRE PREMIER. 

COMPOSITION D'UN ATELIER. 



CHAPITRE PREMIER. 

Du choix de remplacement de l'atelier. 

choix de la localité qui doit être consacrée à un atelier, 
:st pas une chose aussi facile ni aussi indifférente qu'on 
ait tenté de le supposer au premier abord. La conservation 
s outils et des machines, celle des matières premières, exi- 
nt certaines conditions de salubrité que la distribution 
jne maison ne permet pas toujours de réaliser , mais aux- 
lelles on doit s'efforcer de satisfaire le plus possible. 
11 faut ayant tout que l'atelier soit parfaitement éclairé, et 
ème qu'il reçoive le jour de plusieurs fenêtres. 
Un rez-de-chaussée un peu élevé est peut-être le local le 
ius convenable; mais un laboratoire situé aux étages supé- 
eurs présente plusieurs inconvénients : il est assez difficile 
'y monter une forge, car le bruit de l'enclume, le broute- 
îent des tours et de la meule, les coups de hache, de maillet 
t de marteau, le grincement de la scie et de la lime, sont 
ie nature à incommoder les personnes qui habitent les étages 
uférieurs. 
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2 LIVRE 1. CHAPITRE I. 

■ 

On doit bien se garder de choisir un local qui donne accès 
à la chaleur et à une trop grande sécheresse. Sous ce rapport, 
l'exposition du midi est pernicieuse pour un atelier; les éta- 
blis s'y déforment en peu de temps, les mandrins s'y gau- 
chissent et perdent leurs formes, les manches des outils lais- 
sent échapper leurs viroles; les bois, sous l'influence du hàle, 
se tourmentent et contractent une infinité de fentes et de 
gerçures qui les rendent impropres à aucun usage. Il n'est 
pas même rare de voir un morceau de bois qu'on est en train 
de confectionner sur le tour, perdre sa forme et ne plus 
tourner rond lorsqu'on veut reprendre son travail. Si Ton 
ajoute à tous ces désavantages l'extrême fatigue qui résulte, 
pour les yeux, d'une lumière trop vive, et l'obligation où Ton 
est continuellement de se garantir des rayons du soleil au 
moyen de stores ou de persiennes, on comprendra facilement 
que l'exposition du midi est la plus défavorable de toutes 
pour un atelier, et on ne l'adoptera que lorsqu'on y sera ab- 
solument forcé par des circonstances tout-à-fait impérieuses. 

Par les raisons inverses, il est facile de voir que l'exposi- 
tion du nord est celle que l'on doit rechercher le plus pour 
y placer un laboratoire. La température y est plus fraîche et 
plus constamment égale, surtout si la pièce est située au rez- 
de-chaussée, et l'on n'a plus à craindre les effets désastreux 
produits par le soleil et le hàle sur les outils et les bois qui 
garnissent l'atelier. Enfin, on y est éclairé par une lumière 
pure et calme dont l'intensité reste presque toujours la même. 

A défaut de l'exposition du nord, on pourrait encore adopter 
celles du levant ou du couchant, surtout si l'une ou l'autre 
déclinaient un peu vers le nord. 

Quel que soit, au reste, l'emplacement qu'on aura choisi, 
il sera nécessaire, dans les temps froids et humides, d'allu- 
mer un peu de feu dans le laboratoire pour empêcher les 
outils de s'oxyder et les bois de moisir. Lorsqu'au contraire 
il règne une grande sécheresse dans l'atmosphère, il sera bon 
de tenir les portes et les fenêtres fermées, pour éviter les 
effets du hàle. En un mot. il faudra s'efforcer de maintenir 
constamment l'atelier dans des conditions de température et 
d'hygrométrie le plus égales possible. Ces recommandations 
pourront paraître minutieuses aux commençants, mais l'ex- 
périence nous a fait reconnaître qu'on doit y attacher une 
certaine importance. L'observation de ces préceptes évitera 
une grande perte de temps qu'il faudrait employer à dérouil- 
ler les outils, et sauvera de la destruction une infinité de 
morceaux de bois, souvent précieux, qu'un excès d'humidité 
ou de sécheresse aurait mis hors de service. 
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CHAPITRE II. 

De la composition et de l'arrangement d'un atelier. 

Ce n'est pas ici le lieu d'entreprendre la nomenclature 
détaillée des nombreux outils qui sont nécessaires à un ama- 
teur (1). Nous nous bornerons, pour le moment, à indiquer 
ceux qui sont d'une utilité indispensable, et qui forment en 
quelque sorte le fond et la composition générale d'un ate- 
lier. Cependant, comme la menuiserie, la forge et l'ajustage 
ont un rapport direct avec l'art du tour, et viennent constam- 
ment lui servir d'auxiliaires, on ne sera pas surpris de voir 
figurer dans notre catalogue des instruments qui se rattachent 
a ces derniers arts. Un véritable amateur doit pouvoir tout 
, faire par lui-môme; il doit surtout avoir à cœur de fabriquer 
les outils appropriés aux différents cas qui peuvent se pré- 
senter; mais il dut pour cela qu'il trouve dans son atelier 
les instruments qui servent à créer tous les antres. 

Forge. 

, Une petite forge est donc indispensable; on pourra la 
, choisir portative, de manière à ce qu'elle puisse être montée 
sans occuper uu trop grand espace. Les accessoires indispen- 
sables de cette forge sont : une enclume à deux bigornes, du 
poids de 40 à 60 kilogrammes, munie de son tranchet ; des 
marteaux à forger; plusieurs paires de tenailles droites et 
courbes ; quelques tranches et chasses ; des cloutières rondes 
ét carrées; des poinçons et pointeaux; un tisonnier; un étau 
à pied; plusieurs limes de différentes tailles et formes; des 
marteaux à river, un archet, un porte-foret et ses accessoires; 
des fraisas, des équarrissoirs, une filière pour les métaux; 
des tourne-vis, une scie à métaux, des ciseaux à froid, une 
clef anglaise. 

Menuiserie et Ebénisterie. 

i Lors môme qu'on n'a pas l'intention de s'occuper assi- 
dûment de ces arts, un établi de menuisier est un objet de 

] piemière nécessité dans un atelier; ses accessoires indispen- 
sables sont : un valet, une varlope et une demi-varlope ou 

riflard ; un rabot, un guillaume ; des bouvets d'assemblage, 

(i) Tous les outil» qui ne sont qu'indiqués dans ce chapitre, seront plas amplement 
décrits eo leur lieu. Foye% la Table des matières. 
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quelques outils de moulures ; un trusquin, une équerre, une 
sauterelle ou fausse-équerre ; des scies, des ràcloirs ; des ci- 
seaux, becs-d'âne et gouges ; un maillet, un assortiment de 
mèches anglaises et autres ; une paire de tenailles et un mar- 
teau, un compas, une pointe à tracer ; un pot à colle avec 
bain-marie ; des râpes et écouanes. Si l'on voulait se livrer 
à quelques opérations de placage, il faudrait ajouter aux ou- 
tils qui viennent d'être indiqués : une scie à placage, un rabot 
à dents, une ou deux douzaines de presses à coller, quelques 
cales en bois pour assujettir les placages. 

Tours divers. 

Un tour en l'air à pas de vis avec son établi et sa roue ; 
deux poupées à pointes, susceptibles d'être montées sur le 
même établi ; des mandrins de toute espèce, des ciseaux, 

§ouges # grains d'orge, ciseaux de côté et, autres ouils de tour 
e toute forme et de toute grandeur. Deux supports, dont 
l'un exclusivement destiné à tourner le fer; des crochets 
pour le fer, outils pour le cuivre ; une poupée à lunette, une 
autre à coussinets; un arc ou une perche, plusieurs compas 
d'épaisseur et maîtres à danser; un assortiment de mèches 
spéciales pour le tour. 

Un tour d'horloger est utile dans une infinité de circon- 
stances, il doit donc faire partie d'un atelier bien monté; 
deux ou trois burins, quelques cuivrots et un archet, sont les 
seuls outils qu'il nécessite. 

Ebauchage. 

Il faut encore se munir d'un billot, d'une hache, d'une plane 
et d'une très-grosse râpe, outils indispensables pour l'ébau- 
chage des bois et des autres matières destinées à être tour- 
nées. (Voir ci-après le Chapitre IV du Livre II.) 

Affûtage. 

Ce serait peu de chose d'avoir réuni une nombreuse col- 
lection d'outils, si l'on ne possédait les moyens de les tenir 
constamment en état. La meule et les pierres à l'huile servent 
à leur rendre le tranchant, lorsqu'il s'est émoussé par l'usage, 
par accident ou par l'effet de l'oxydation. Une polissoire à 
î'émeri, que l'on monte sur le tour, rétablit en un instant le 
poli des outils et sert à les maintenir dans un état de pro- 
preté constante. 



Digitized by Google 



COMPOSITION ET, ARRANGEMENT D'UN ATELIER. 5 

Arrangement de l'atelier. 

L'ordre et la propreté doivent constamment régner dans 
un atelier, et ces deux qualités contribuent pour beaucoup h 
la conservation des instruments et à la perfection des ouvra- 
ges. Cependant, il faut en convenir, ce.tte maxime est rare- 
ment mise en pratique par les ouvriers et les amateurs, et 
'trop souvent les outils, qu'on laisse traîner pêle-mêle, se 
^heurtent les uns leg autres, et perdent en un instant la viva- 
cité de leur tranchant, qu'on est ensuité obligé de leur ren- 
dre par des affûtages sans cesse répétés. Une grande perte de 
..temps et L'usure prématurée des outils sont les conséquences 
inévitables de ce manque de soins. 

Nous ne saurions donc trop recommander aux amateurs de 
prendre, dès le principe, l'excellente habitude de ranger exac- 
tement leurs outils, aussitôt qu'ils cessent de s'en servir. Cette 
habitude une fois contractée, on s'y soumettra sans aucune 
contrainte, et si l'on y ajoute la précaution de remettre exac- 
tement les outils à la place qui leur est assignée dans l'ate- 
lier, (\n les trouvera toujours sous la main, et on évitera de 
longues et ennuyeuses recherches. 

Pour faciliter aux commençants la classification intelligente 
de leurs machines et instruments, nous allons en peu de mots 
donner une idée de l'ordonnance qui doit régner dans un 
atelier. 

L'établi de menuisier doit nécessairement recevoir le jour 
en face; les varlopes et rabots pourront être rangés sous cet 
établi, et vers l'extrémité de son côté droit on fixera un petit 
râtelier destiné à recevoir les gouges, ciseaux, becs-d'âne et 
râpes. Quelques personnes ont Fhabitude de serrer les mè- 
ches dans le tiroir de l'étât!!, îTest infiniment préférable de 
les accrocher à un petit râtelier particulier; elles ne sont 
çlus alors exposées à s'éhrècher les unes contre les autres. 
Les scie3 seront placées à la portée de l'ouvrier. 

L'établi de tour en l'air doit être placé de manière à ce que 
le jour vienne à la droite du tourneur, ou tout au moins ea 
face de lui. S'il était possible de l'adosser contre une muraille, 
on profiterait de cette circonstance pour y fixer un nombre 
de râteliers suffisant pour recevoir les mandrins et les outils 
de tour. 11 est bien entendu que les gouges, les ciseaux, les 
compas d'épaisseur, les mandrins à queue de cochon, et tout 
ce qui est d'un usage journalier, doivent être placés le plus 
à la portée de l'ouvrier. Du reste, chaque sorte d'outils et 
de mandrins devra être disposée par séries de grandeur : les 
gouges, les ciseaux, les grains d'orge, et ainsi de suite. 
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* 

La forge sera, autant que possible, reléguée dans une en- 
coignure, pour ménager l'espace, et parce que les opérations 
qui s'y font n'exigent pas un éclairage aussi grand que celles 
du tour et de l'ébénisterie. 

- Il n'en est pas de même de l'étau; il devra, au contraire, 
être placé dans le meilleur jour, pour faciliter le travail de 
la lime et de l'ajustage, qui réclame une grande précision ; 
le râtelier aux limes sera le plus près possible de l'étau. Il 
est d'usage d'accrocher à la hotte de la forge les tenailles, 
tranches et cloutières, pour les avoir toujours à sa portée. 

L'atfûtage ou repassage des outils demande une grande 
attention, et pour obtenir des bîseaux réguliers, il est indis- 
pensable que la meule soit parfaitement éclairée. 

Quant aux objets qui ne sont pas de nature à être disposés 
snr des râteliers, tels que les forets, filières, équarrissoirs, 
vrilles, pointeaux, etc., on les rangera avec ordre et avec 
soin dans un petit meuble à tiroirs, où ils seront à l'abri de 
la poussière et de l'humidité. 
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DES MATÉRIAUX QUI PEUVENT ÊTRE MIS EN ŒUVRE 
AU MOYEN DU TOUR ET DES AUTRES PROCÉDÉS MÉ- 
GANIQUES. .-— RÉGNE VÉGÉTAL. 

« 



Presque tous les corps qui existent sont susceptibles 
d'être travaillés par la main de l'homme, et son génie a rendu 
tributaires les trois règnes de la nature, pour les approprier 
à ses besoins ou à ses fantaisies. Qu'on ne pense pas, néan- 
moins, qne nous voulions entreprendre un vaste cours d'his- 
toire naturelle, qui excéderait de beaucoup les bornes de 
notre sujet. Nous n'avons à nous occuper que des substances 
qui sont ordinairement travaillées soit par le tour, soit par 
les autres arts qui s'y rattachent. Toutefois, pour conserver 
la clarté nécessaire dans un sujet didactique, il fallait adop- 
ter un ordre de classification simple et à la portée de tous. 
La division en trois règnes nous a paru la plus naturelle, 
nous l'avons donc adoptée. Le règne végétal nous fournira 
les nombreuses espèces de bois et quelques autres substances. 
Nous emprunterons au règne animal l'ivoire, les os, les 
cornes, l'écaillé et la nacre; et nous trouverons dans le 
règne minéral les pierres et les métaux. 

CHAPITRE PREMIER: 

Des bois, de leur croissance, de leur organisation 
et de leurs propriétés en général. 

Les arbres qui croissent abondamment sur toute la sur- 
face du globe, fournissent au tourneur une immense variété 
de bois susceptibles d'être employés à, une infinité de tra- 
vaux d'utilité ou d'agrément. Les espèces produites par nos 
climats sont parfaitement connues, mais quelques-unes de 
celles qui nous viennent des pays exotiques n'ont encore été 
qu'imparfaitement classées par les naturalistes. Au reste, 
nous n'avons pas à les étudier ici sous le rapport botanique, 
nous les envisagerons seulement sous le point de vue de l'art 
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qui nous occupe. Mais avant de faire connaître les qualités 
qui distinguent chaque espèce en particulier, et qui la ren- 
dent plus ou moins propre â tel usage déterminé, nous au- 
rons à présenter quelques notions générales relatives à la 
structure des bois, à leur plus ou moins de dureté et d'élas- 
ticité , à leurs veinages et couleurs , à leur plus ou moins 
d'aptitude à conserver leurs formes. 

SECTION 1". 

DE LA STRUCTURE DES BOIS. 

Quelques personnes seront peut-être tentées de regarder 
comme inutiles les notions qui vont suivre sur la structure 
des bois. Ce point nous parait, au contraire de la plus haute 
importance, car c'est en faisant une étude approfondie de 
l'anatomie des bois, si j'ose m'exprimer ainsi, qu'on appren- 
dra à reconnaître ce qui constitue leurs qualités et leurs 
défauts. 

Considérés sous le rapport de leur mode de croissance, 
les bois se divisent en endogènes et exogènes. 

Les endogènes sont ceux qui prennent leur accroissement 
à l'intérieur, tels sont : les palmiers, les cannes, les bam- 
bous, etc. On ne peut même pas dire que ces végétaux con- 
stituent un véritable bois, quoique leur substance soit 4e 
nature ligneuse. 

Lesçxogènes, au contraire, forment une nombreuse classe 
à laquelle appartiennent tous les bois qui ne se rapportent 
pas à la première.. On les nomme exogènes, parce que leur 
croissance résulte de rapport successif des couches qui se 
forment à l'extérieur, et qui constituent ce qu'on a appelé 
les anneaux annuels. 

Pour nous rendre compte de la structure des bois et de 
leur organisation, jetons un coup-d'œil sur la section trans- 
versale d'un tronc d'arbre. 

À la partie la plus externe, nous remarquons l'écorce. 
Elle varie d'épaisseur, suivant les différentes espèces de bois; 
mais ce caractère ne peut en rien servir à faire reconnaître 
les qualités du bois, car quelques espèces très-dures, comme 
le buis, sont à peine recouvertes d'une mince enveloppe. 
. Si nous examinons ensuite le tissu du bois, nous voyons 
qu'il est composé d'anneaux concentriques les uns aux autres, 
disposés à peu près comme les tubes rentrants d'une lor- 
gnette; ce sont le? ' couches annuelles constatant les périodes 
successives de la croissance de l'arbre. Ces couches annuelles 
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sont traversées par une autre série de Obres allant du centre 
à. la cii conférence, dans la direction des rayons. Ce sont les 
raies médullaires, qui, s'entremêlant et s'entrelaçant en tous 
sens avec Les fibres longitudinales des anneaux annuels, con- 
stituent, par leur réunion, la substance du bois. Dans cer- 
taines espèces, comme le chêne, le hêtre, le sycomore, etc. , 
les raies médullaires parcourent le tissu non comme de simples 
tubes radiaux, mais comme de larges divisions qui ressem- 
blent à autant de cellules aplaties au milieu du groupe gé- 
néral des pores ; et si le bois est débité dans le sens de ces 
divisions, il présente, en certains endroits, un aspect brillant 
et argenté, auquel on a donné le nom de maiUe. Nous re- 
viendrons plus tard sur ce dernier point lorsque nous par- 
lerons du veinage des bois (Section IV) . 

Continuons, pour le moment, l'exameu des couches an- 
nuelles. Celles qui se rapprochent le plus de Técorce, sont 
formées d'un tissu encore imparfaitement élaboré : c'est l'at*- 
bier, qui deviendra plus tard un bois parfait, lorsque la su- 
perposition de nouvelles couches annuelles aura formé au- 
tour de lui un nouvel aubier : car ie travail de la nature ne 
s'accomplit que progressivement et à la longue. 
ï Dans toutes les espèces de bois, le tissu devient plus dense 
à mesure qu'il se rapproche du cœur de l'arbre, et c'est pour 
cela qu'une fois abattus, nous les voyons toujours disposés à 
se fendre de la circonférence au centre. 

Les couches annuelles sont séparées entre elles par une 
substance médullaire qui semble indiquer, pour chaque an- 
née, le temps de repos de la végétation; c'est pour cela que 
dans certains bois qui nous viennent des pays chauds où la 
végétation n'éprouve jamais d'interruption, les zônes annuel- 
les sont à peine indiquées, en sorte qu'il est souvent très- 
difficile de les distinguer. 

L'épaisseur de l'aubier varie dans chaque espèce de bois : 
dans quelques-uns, il est à peine indiqué; dans d'autres, il 
forme la majeure partie du tronc. Toutefois, en peut poser 
en principe, que dans chaque sorte de bois l'épaisseur de 
l'aubier est sensiblement la même; c'est même un des ca- 
ractères qui peuvent aider à les distinguer les uns des autres. 

La partie centrale des couches annuelles est occupée par 
la moelle ou cœur de l'arbre. Cette substance, qui affecte 
toujours une forme ronde dans les premières années de la 
croissance du bois, perd progressivement cette forme, et di- 
minue de diamètre à mesure que l'arbre se développe. 
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SECTION IL 

DE LÀ DENSITÉ DES BOIS. 

..Si Ton s'est bien pénétré des notions contenues dans la 
section qui précède, on comprendra facilement que les bois 
les plus durs sont ceux qui présentent un tissu bien serré; 
c'est-à-dire, ceux où l'enlacement des fibres verticales avec 
v le$ anneaux annuels offre le moins d'interstices ou de lacu- 
nes. Les bois ronceux ou loupes en sont un exemple frap- 
. pant. 

En général, la pesanteur spécifique des bois peut être prise 
comme caractère de leur densité. 

Quelques-uns doivent leur dureté à la présence d'une cer- 
taine proportion de gomme ou de résine qui remplit les in- 
tervalles des cellules, et exerce en outre une sorte d'action 
mécanique, à peu près comme un ciment qui lierait ensem- 
ble les diverses parties, et augmenterait leur adhérence entre 
elles. 

Il est très-important pour le tourneur de bien connaître la 
qualité des bois, quant à leur dureté, pour les appliquer 
avec discernement aux usages qui leur conviennent le mieux. 
Cette connaissance lui est en outre indispensable peur le 
guider dans le choix des outils qui sont le plus propres à di- 
viser la matière suivant son degré de densité. On sait que 
les bois les plus tendres se coupent avec une grande facilité, 
au moyen de tranchants à angle aigu de 30 à 40 degrés. Ces 
outils sont présentés obliquement et dans la direction d'une 
tangente à, la circonférence. Il n'en est pas de môme des 
bois durs ; leur texture plus compacte émousserait en un in- 
stant des tranchants trop effilés; on est alors obligé de se 
servir d'outils à gratter, dont le biseau forme un angle de 
70 à 90 degrés, et ces outils sont tenus dans la ligne d'une 
sécante, et souvent même d'un rayon. Nous aurons occasion 
de revenir sur ce point, lorsque nous enseignerons la manière 
de tourner, 

„ 4 On a essayé d'augmenter artificiellement la densité des 
bois, soit en les comprimant dans un tube creux de ffer, soit 
>en les soumettant à la pression des cylindres d'un fort la- 
minoir; mais nous ne pensons pas que ces moyens, dont 
l'emploi est restreint à des usages très-limités, aient jamais 
ét£ couronnés d'un grand succès. 11 n'en est pas de même 
du procédé inventé récemment par le docteur Boucherie, et 
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que nous décrirons plus loin au Chapitre de la Préparation 
des Bois. 

Si la pesanteur des bois est un indice de leur densité; on 
peut dire aussi que cette densité est le signe le plus certain 
de leur durée. 

La plupart des bois durs, et même quelques bois tendres, 
résistent à une immersion dans l'eau prolongée pendant des 
siècles entiers ; et nous avons vu des chênes parfaitement 
sains, extraits de tourbières où ils étaient ensevelis peut-être 
depuis des milliers d'années. 

Très-peu de bois, au contraire, sont propres à subir des 
alternatives répétées de sécheresse et d'humidité. Ils sont 
alors sujets à une destruction prématurée, occasionnée sans 
doute par la dissolution de celles de leurs parties constituantes 
solubles dans l'eau, et par la croissance d'une foule de para- 
sites qui déterminent leur pourriture. 

section m. 

DE L'ÉLASTICITÉ DES BOIS. 

Les bois les plus élastiques sont ceux dans lesquels les 
couches annuelles ou longitudinales sont les plus droites et le 
moins entrelacées avec les rayons médullaires, ou le moins 
interrompues par des nœuds. On les appelle aussi bois de fil, 
parce qu'ils sont naturellement disposés à être fendus en ligne * 
droite. Tels sont : le frêne, le noyer blanc, le micocoulier, etc. 
Les bois où les fibres sont plus entrelacées, présentent les ca- 
ractères opposés; ils sont plus rigides et plus difficiles à se 
fendre d'une manière économique On peut citer, pour exem- 
ple . le buis et le gaïac. Quant aux bois ronceux ou couverts 
de loupes, ils sont de tous les plus inflexibles. 

La flexibilité des bois peut être augmentée momentané- 
ment d'une manière surprenante, à l'aide de plusieurs moyens 
dont nous indiquerons seulement les principaux. C'est ainsi 
qu'au moyen de la chaleur, on parvient à faire prendre toutes 
les courbes possibles aux brancards de voitures, aux douves 
des tonneaux, et même aux membrures des vaisseaux. Si on 
les fait bouilUr dans l'eau, ou si on les expose simplement à 
un bain de vapeur d'eau, ils acquièrent une très-grande sou- 
plesse ; et c'est ainsi qu'on est parvenu à faire des janles de 
roues d'une seule pièce. Pour conserver aux bois la forme 
qui leur a été donnée à l'aide de ces divers procédés, on 
les assujettit solidement à l'aide de presses, ou par d'autres 
moyens, jusqu'à ce qu'ils soient complètement refroidis. Les 
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courbes obtenues par ce procédé présentent une très-grande 
résistance à la rupture, puisqu'alors les fibres du bois sont 
disposées parallèlement à la cambrure. Elles sont infiniment 
préférables aux courbes obtenues à l'aide d'une scie à chan- 
tourner, et qu'on nomme bois tranché, parce qu'alors le fil 
du bois est effectivement tranché par des sections obliques et 
quelquefois perpendiculaires aux fibres longitudinales. Outre 
les avantages que présentent les pièces de bois courbées par 
les procédés indiqués plus haut, elles procurent encore à 
l'ouvrier une grande économie, puisque des morceaux d'une 
petite dimension peuvent remplacer avantageusement ceux 
qu'on aurait été obligé de prendre dans de grands madriers. 

SECTION IV. 

DES QUALITÉS QUI CONSTITUENT LA BEAUTÉ DU BOIS. 



§ 1. GRAIN, — NOEUDS, — RONCES, — LOUPliS BOIS ONDÉS 

ET MOUCHETÉS ; — RACINES. 

Deux qualités essentielles contribuent à la beauté des bois : 
la disposition des fibres ou veines, et l'agrément ou la variété 
de leurs couleurs. Nous en traiterons dans deux paragraphes 
différents. 

Nous avons dit, en parlant de la structure des bois, que le 
grain ou maille que l'on remarque dans plusieurs d'entre eux 
était dû à une disposition particulière des rayons médullai- 
res, qui, indépendamment de la diversité des couleurs, 
les rend propres à réfléchir la lumière d'une manière cha- 
toyante, suivant les différents aspects sous lesquels on les 
considère. . 

Si l'arbre était composé d'anneaux annuels parfaitement 
concentriques, et régulièrement cylindriques, la section hori- 
zontale offrirait une surface composée de cercles concentri- 
ques, la section verticale présenterait un faisceau de lignes 
droites bien parallèles, et la section oblique se composerait 
d'ellipses. Mais la nature, dans son travail, suit rarement une 
marche aussi régulière ; une foule de causes viennent déran- 
ger cet ordre symétrique : la courbure ou la torsion du tronc, 
la bifurcation des branches, le développement des nœuds, 
sont autant de circonstances qui font dévier les fibres de la 
ligne droite, et qui occasionnent, dans le tissu des bois, ce& 
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accidents si variés auxquels ils doivent une grande partie de 
leur beauté. 

Les mailles que Ton remarque dans certaines espèces de 
bois sont entièrement dues à un enlacement tout particu- 
lier des rayons médullaires avec les fibres longitudinales, 
indépendamment des autres circonstances qui ont été énu- 
mérées plus haut. Ces mailles qui constituent le grain du bois 
se montrent d'une manière très-tranchée dans le chêne de 
Hollande, le platane, le sycomore, le hêtre, le prunier, etc. 
Mais elles n'en existent pas moins, auoique moins apparentes, 
dans la plupart des autres bois. Cependant, dans quelques 
arbres exotiques, elles sont si faiblement indiquées, qu'on ne 
parvient à les découvrir qu'à l'aide d'un examen attentif au 
microscope. 

La maille peut être considérée comme le principal et le 
plus bel ornement des bois, alors même qu'ils se présentent 
dépourvus des autres genres de beauté que nous examinerons 
plus loin. Mais si cet agrément vient se combiner avec les 
nœuds, les ronces et la variété des couleurs, il en résulte les 
plus riches effets. 

Ou ne peut donner une meilleure idée de l'aspect produit 
par les bois maillés, qu'en les comparant à ces dessins du 
linge damassé, où les heureuses alternatives du mat et du 
brillant réfléchissent la lumière d'une manière si agréable à 
l'œil. 

Il est évident, d'après ce qu'il a été dit plus haut, que 
pour obtenir le maximum de l'effet qu'on peut attendre 
des bois maillés, il faut les débiter suivant la ligne radiale. 
Au reste, nous reviendrons sur ce point au Chapitre 111, Sec- 
tion I re , 

L'insertion des branches est pour le bois une nouvelle 
source de variétés et d'agrément. En effet, les fibres longitu- 
dinales de chaque branche viennent se rattacher à la moelle 
centrale du tronc principal ; il en résulte une sorte de dévia- 
tion des anneaux annuels, et à l'endroit de la bifurcation de 
l'arbre, les Gbres longitudinales décrivent une courbe tout-à- 
fait analogue à celle qu'affecte le fil de l'eau lorsqu'il vient 
se diviser sur la pile d'un pont. 

Cette perturbation naturelle dans la croissance de la plu- 
part des bois, modifie leur \einage d'une manière agréable : 
c'est à elle que sont dues ces admirables bigarrures de l'aca- 
jou ronceux, qui tantôt s'épanouissent en gerbes, tantôt se 
développent en flammes ondoyantes. 

Les nœuds, qui semblent avoir la même origine que les 
branches, puisque, comme elles, ils pénètrent jusqu'au coeur 

Tourneur. Tome 1. 2 
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de l'arbre, présentent néanmoins un caractère tout différent. 
On peut les considérer comme le tronçon de branches qui, 
ne s'étant pas développées ou ayant été retranchées p->r la 
main de l'homme, se sont recouvertes petit à petit d'anneaux 
annuels qui les contournent et les enferment dans tous les 
sens. Il en résulte une nouvelle variété dans la contexture 
des fibres du bois, et un nouvel agrément dans leur veinage. 

En général, les nœuds sont composés d'une substance plus 
compacte et plus résistante que le reste de l'arbre. Cette qua- 
lité tient sans doute à l'entrecroisement des fibres dans tous 
les sens, et peut-être aussi à la lenteur que met la nature, 
lorsqu'elle est forcée de s'écarter de l'ordre ordinaire de la 
croissance en ligne droite, pour accomplir son œuvre répa- 
ratrice. Les nœuds du sapin offrent souvent une telle dureté, 
qu'on serait tenté do les prendre pour une substance toute 
différente de l'arbre qui les produit. 

Dans quelques espèces, les nœuds sont disposés d'une ma- 
nière régulière et symétrique, tels sont en général les bois 
épineux et les sauvageons de presque tous les arbres fruitiers. 

guelques espèces d'acajou présentent aussi cette particularité» 
js bois obtenus de ces sortes d'arbres ont un aspect fort 
agréable; leur surface est parsemée de petites taches de 
même forme et régulièrement espacées entre elles, qu'on ne 
peut mieux comparer qu'aux bigarrures de la peau du léo- 
pard. On les appelle bois mouchetés. 

On avait cru fort longtemps que les mouchetures si remar- 
quables de l'érable d'Amérique, ou érable œil <Toiseau % 
étaient dues à la circonstance que nous venons de signaler, 
c'est-à-dire à la formation de milliers de petits nœuds, re- 
couverts successivement par les fibres des anneaux annuels* 
M. Holtzapffel, auteur d'un remarquable ouvrage sur le tour, 
publié en Angleterre, auquel nous avons déjà fait de nom- 
breux emprunts, semble avoir découvert la véritable cause de 
la beauté singulière de ce bois ; il a trouvé que l'intérieur de 
son écorce était garni d'une quantité innombrable de petites 
pointes ou aspérités, qui, selon lui, s'impriment successive- 
ment dans chacune des couches annuelles de l'érable d'Amé- 
rique, et y laissent leurs empreintes. Ce qui viendrait encore 
à l'appui de cette opinion, c'est qu'en générai les couches 
intérieures de l'arbre sont mouchetées plus profondément 
que celles plus rapprochées de Técorce, sans doute parce que 
les aspérités intérieures de cette écorce s'émoussent à me- 
sure de la croissance de l'arbre. 

On pourrait peut-être attribuer à la même cause le grain 
ondulé que présentent certaines espèces de bois. Cette dispo- 
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sition est aussi probablement le résultat d'une forme analo- 
gue dans l'écorce de ces arbres. Dans ces sortes de bois, les 
fibres longitudinales, disposées en zigzags, présentent d'un 
côté une série d'ondes, et de l'autre des espèces de rides dis- 
posées régulièrement. On comprend aisément que ces bois 
se rompent facilement, puisque leurs libres se trouvent tran- 
chées à chaque instant; mais, malgré cet inconvénient, ils 
n'en sont pas moins estimés pour leur aspect agréable. On les 
désigne sous le nom de bois ondés 

On appelle loupes, des excroissances anormales qui sur- 
viennent accidentellement sur plusieurs espèces d'arbres, 
tels sont : le bois d'amboine, l'acajou, le buis, l'olivier, l'if, 
le noyer, l'érable, l'orme, le frône, l'aulne, etc. Les loupes 
semblent être le résultat de tentatives infructueuses et ré- 
pétées qu'aurait faites l'arbre pour former une branche dans 
un endroit déterminé, ou pour cicatriser une blessure souvent 
renouvelée au même endroit. C'est pour cela que les arbres 
coupés à tôte, ou têtards, sont ordinairement couverts d'ex- 
croissances d'un volume souvent considérable. 

On a trouvé le moyen de déterminer artificiellement la 
production dos loupes du buis. Pour y pai venir, on fait passer 
une branche dans une virole de fer; cette branche, venant à 
grossir, produit un renflement ou bourrelet sur lequel nais- 
sent une infinité de petites branches qui, retranchées avec 
soin chaque année, produisent un tissu compact formé de 
petits nœuds croisés en tous sens que l'on appelle impropre- 
ment racine de buis. 

Ce n'est pas ici le lieu de décrire en particulier les diverses 
espèces de loupes., nous en parlerons à l'article de chacun des 
bois qui les fournissent, et nous indiquerons alors les qualités 
qui les distinguent, et les usages auxquels elles peuvent être 
le plus utilement employées. Nous devons cependant dire, 
dès à présent, que les loupes réunissent au plus haut degré 
toutes les qualités qui doivent attirer l'attention des ama- 
teurs ; elles possèdent à la fois tous les genres de beauté que 
nous avons énumérés jusqu'ici, et sans parler de la richesse 
et de l'immense variété de leur veinage, elles se distinguent 
par l'éclat et par le contraste de leurs couleurs. Nous ensei- 
gnerons en son lieu la manière de rehausser encore cette 
coloration à l'aide de procédés chimiques. 

§ 2. DES COULEURS DES BOIS. 

Après avoir examiné les bois sous le rapport de leur grain, 
considérons-les un instant sous le point de vue de leurs cou- 
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leurs, source d'un nouvel ordre de beautés qui les rend plus 
ou moins précieux comme objets d'ornements. 

Quelques-uns, comme le buis, l'ébènc, l'amarante, sont 
d'une teinte à peu près uniforme ; la plupart offrent plusieurs 
nuances de la môme couleur; d'autres enfin se distinguent 
par l'opposition bien tranchée de deux ou trois couleurs diffé- 
rentes. 

La section horizontale des bois de cette dernière catégorie 
présente une série de cercles concentriques bien distincts les 
uns des autres, comme si l'arbre, à différentes époques, s'était 
capricieusement revêtu de couches de couleurs diverses. Le 
bois de rose et le bois violet s'offrent à nos yeux sous cet 
aspect. Dans la section verticale de ces espèces de bois, la 
surface se compose d'une foule de raies., de bandes, de ru- 
bans ou de taches, qui produisent l'effet le plus pittoresque 
et le plus original. Ces mômes bois acquièrent encore un 
nouveau degré d'agrément et un nouveau prix, lorsqu'ils 
sont employés sur le tour à former des vases, des balustres 
et autres objets dont les profils offrent des courbures de na- 
ture différente. Les raies verticales suivent alors toutes les 
inflexions des moulures; elle se rétrécissent et se perdent 
quelquefois dans les gorges, pour reparaître et s'épanouir 
sur les parties bombées, et partout elles produisent les effets 
lis plus bizarres et les plus variés. 

L'opposition des couleurs qui rehausse si heureusement la 
beauté des ouvrages travaillés sur le tour ordinaire, serait 
au contraire un désagrément dans les objets produits par le 
tour à guillocher. Dans ces derniers, tout le mérite de l'œuvre 
consiste dans la grâce et la légèreté de leurs découpures, et 
si l'œil était distrait par le grain et par la couleur du bois, 
il en résulterait une sorte de confusion tout-à-fait défavorable 
à l'effet qu'on a voulu produire. Ce que noùs venons de dire 
s'applique encore, à bien plus forte raison, aux ouvrages de 
sculpture. 

En général, les bois foncent de couleur à l'air et à la lu- 
mière; le bois de rose est peut-être le seul qu'on puisse citer 
comme une exception à cette règle. 

L'application d'une couche d'huile et d'un vernis convena- 
ble est très-propre à faire ressortir le veinage et la couleur des 
bois; elle a pour effet de retarder pendant quelque temps le 
rembrunissement de leur couleur, mais elle ne l'empêche pas ' 
complètement; ce qui prouve bien que la lumière joue un 
rôle important dans cette coloration Nous traiterons plus loin 
de tout ce qui a rapport aux vernis, Chapitre VIII. 

Quelques bois doivent leurs couleurs à des circonstances 
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accidentelles, souvent à tin séjour fortuit et prolongé dans 
Veau, où ils se trouvent probablement en contact avec des 
acides ou autres matières colorantes. Nous avons vu plusieurs 
chênes extraits des tourbières, où ils étaient restés ensevelis 
peut-être pendant des milliers d'années : ils avaient acquis, 
à peu de chose près, le noir intense de l'ébène. D'autres fois 
les bois empruntent leur couleur à la nature du sol qui les a 
produits : c'est ainsi qu'on en voit de même espèce présenter 
des nuances toutes différentes, suivant les pays où ils ont crû. 

Souvent l'art s'est efforcé d'imiter la nature, et il existe un 
bon nombre de procédés propres à donner aux bois une 
grande variété de couleurs. Tous ces procédés seront décrits 
au Chapitre YI1, consacré à la Teinture des Bois, et nous don- 
nerons surtout une large part à la nouvelle méthode du doc- 
teur Boucherie, dont on a pu admirer les remarquibles spéci- 
men aux expositions des produits de l'industrie. 

• 

SECTION V. 

DU RETRAIT ET DÇ LA CONTRACTION DES BOIS. 

L'altération qu'éprouvent les formes des bois, et les chan- 
gements qui surviennent dans leurs différentes dimensions, 
même aprè> qu'ils ont été travaillés, méritent d'être l'objet 
d'une attention toute particulière. Nous poserons d'abord les 
principes généraux qui régissent ces transformations, nous 
examinerons ensuite leurs différents effets, tant sous le rap- 
port du tour que sous celui de la menuiserie. 

L'élimination complète de l'eau de végétation, ou la des- 
siccation parfaite du bois, a pour elfet d'opérer un retrait 
considérable, de la circonférence au centre de l'arbre, en 
sorte que toutes les couches annuelles semblent s'être resser- 
rées et rapprochées les unes des autres. Ce retrait est plus 
sensible dans les couches les plus extérieures de l'arbre, sans 
doute parce qu'elles sont plus exposées au contact de l'air, 
et composées d'un lissu moins dense. Il arrive alors, surtout 
si le bois a été séché d'une manière brusque, que les cou- 
ches extérieures, devenues trop étroites pour contenir le mi- 
lieu du tronc, se séparent par groupes, sous la forme de 
fentes qui suivent ordinairement les lignes radiales. Une des*- 
siccation lente et progressive évite en grande partie ces effets 
désastreux. Si le bois, après avoir été séché, est de nouveau 
exposé à une atmosphère humide, il recouvrera à peu près 
ses dimensions primitives, mais il les reperdra ensuite par 
l'effet d'une nouvelle dessiccation. 
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Ainsi, la première modification qu'éprouve le bois en sé- 
chant, par rapport à ses dimensions, est de rentrer ou de se 
refouler en quelque sorte sur lui-même, dans le sens de sa 
largeur. Il n'en est pas de même quant à sa longueur, car son 
retrait dans ce sens est à peine appréciable, même avec des 
instruments d'une exactitude rigoureuse. 

Mais outre cette cause générale et commune, quoique à 
♦différents degrés, à toutes les espèces de bois, il existe une 
foule d'autres circonstances particulières qui viennent se 
combiner avec elle pour déterminer des déformations d'une 
autre nature. 

Dans certains bois, il arrive souvent que les fibres longitu- 
dinales^ lieu d'être droites,sont disposées en hélices plus ou 
moins allongées; on conçoit facilement que, dans ces sortes de 
bois, qu'on appelle bois roulés, le retrait doit s'opérer d'une 
manière très-irrégulière. 11 en est de même, à plus forte rai- 
son, des bois noueux, ronceux ou couverts de loupes; la diffé- 
rence de densité de la matière dont ils sont composés, et la 
direction anormale de leurs fibres contrariées dans tous les 
sens, les rendent propres à contracter une infinité de dévia- 
tions qui s'écartent en mille manières de la règle ordinaire. 

Ce que nous venons de dire résume en peu de mots les 
causes du retrait des bors et de leur gauchissement; il nous 
reste à indiquer les moyens d'éviter les inconvénients qui en 
résultent pour les ouvrages de tour et d'ébénisterie. 

Le bois peut être tourné de trois manières différentes, en 
tronçon ou rondin, en bois de quartier et en planche. 

La section horizontale, ou en rondin, paraît la plus natu- 
relle et la plus appropriée, aux ouvrages de tour. La nature 
elle-même semble avoir préparé sa forme tout exprès pour 
cet emploi; et c'est aussi dans ce sens que la force du bois, 
son grain, son action de sécher, sont le plus uniformes. Les 
anneaux annuels sont alors concentriques avec les contours 
de l'objet confectionné, et la contraction a lieu en s'éloigriant 
le moins possible de la forme circulaire. Enfin., l'économie 
d'une matière souvent précieuse vient encore recommander 
l'usage da bois en rondin. 

Malgré ces avantages incontestables en théorie, il est assez 
rare que dans la pratique du tour on puisse employer les bois 
de cette manière. D'abord, on ne rencontre pas fréquemment 
de rondins qui soient complètement exempts de fentes et de 
gerçures, et si parfois on parvient à s'en procurer de bien 
sains, il arrive trop souvent que la pièce, surtout si elle est 
pleine, vient à se fendre lorsqu'elle a été tournée. Néan- 
moins, cet inconvénient disparaît presque entièrement lors- 
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que les objets sont creusés, parce qu'alors le retrait du bois 
peut s'opérer sans obstacle. En résumé, la forme de rondin 
présente assez d'avantages pour qu'on doïve l'adopter de pré- 
férence toutes les fois qu'on le pourra. 

A défaut de rondin exempt de fentes, ou lorsque ses di~ 
mensions sont trop fortes pour l'ouvrage qu'on se propose de 
faire, on est forcé de recourir au bois de quartier. 11 est bien 
yrai qu'on a alors a craindre la déformation de la pièce, occa- 
sionnée par la contraction inégale du bois, car on n'a pas ou- 
blié que les couches extérieures sont beaucoup plus sujettes à 
rerUrer sur elles-mêmes que le centre de l'arbre; mais si on a 
le soin d'employer toujours des bois parfaitement secs et de 
bonne qualité, le retrait sera à peu près insensible. Au reste, 
cette deuxième manière de tourner le bois est la plus usitée, 
parce qu'elle est la seule qui permette d'utiliser toutes les 
portions d'une bûche lorsqu'elle se trouve fendilléc.On a re- 
marqué, en outre, que les ouvrages faits en bois de quartier 
çont moins sujets à se fendre après qu'ils sont terminés. 

Lorsqu'on a à tourner des pièces d'une certaine dimension, 
il faut de toute nécessité employer du bois en planche, et 
cette troisième manière est la plus défavorable de toutes; 
car, outre les difficultés qu'offre le bois à se laisser travailler 
sur le tour dans ce sens (1), on a encore à redouter une 
grande déviation de la forme circulaire, et, de plus, si le bois 
n'est pas parfaitement sec, il arrive souvent que la pièce se 
cambre et se voile. Ce dernier inconvénient, qui est particu- 
lier à tous les bois en planche, se reproduit souvent dans 
les ouvrages de menuiserie, dont nous allons maintenant 
nous occuper sous ce rapport. 

u Reportons-nous un instant aux principes généraux qui ont 
été posés au commencement de la présente Section, et voyons 
de quelle manière les bois débités dans le sens de leur lon- 
gueur doivent être influencés par les causes de déviation que 
nous avons signalées. 

lies bois peuvent être refendus sous trois dimensions diffé- 
rentes : en madriers ou membrures, en planches plus ou 
moins épaisses, et, enfin, en placages très-minces. Sous cha- 
cune de ces formes, il se produira inévitablement un retrait 
dont la direction dépendra de la position qu'occupait le ma- 
drier ou la planche dans le tronc primitif de l'arbre en 
grume. Il est évident qu'on ne peut tirer qu'une seule plancbe 
dans le diamètre de l'arbre; les autres lui seront parallèles et 

/ 

(j) Nous indiquerons plut loin lei précautions a prendre pour bien tourner I*be% 
«n planche, et les ootii» qui sont les plus appropriés à cette opération. 
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•'éloigneront de plus en plus du centre. Dans la planche dia- 
métrale, le retrait aura lieu entièrement sur toute la largeur 
et d'une manière régulière; mais à mesure que les planches 
parallèles s'écarteront du diamètre, la contraction du bois sera 
de plus en plus inégale ; très-souvent les planches se trouve- 
ront cambrées ou voilées, et d'après ce que nous avons dit de 
la propension du bois à se contracter de la circonférence au 
centre, ou comprendra facilement que le côté convexe de la 
planche devra être celui qui avoisine le plus le cœur de l'ar- 
bre. Cette circonstance ne devra jamais être négligée dans la 
pratique par un ouvrier intelligent. Si donc on avait à former 
un large panneau composé de plusieurs planches, il faudrait 
alterner les faces convexes et concaves de chacune des plan- 
ches avec sa voisine, parce qu'alors la tendance de contrac- 
tion décrira une ligne sinueuse, et il en résultera une espèce 
de compensation qui s'opposera à la courbure générale du 
panneau dans un seul sens. Nous citons cet exemple comme 
un des plus frappants qu'on puisse présenter pour démontrer 
toute l'importance d'un emploi judicieux des bois; nous lais- 
sons à l'intelligence et au discernement du lecteur, le soin 
de faire l'application de ces règles aux différentes circon- 
stances qui peuvent se présenter. 

Les causes accidentelles de la déviation des bois, comme 
la torsion des libres, les nœuds, les ronces, exercent une in- 
fluence bien plus marquée sur les bois en planche. La con- 
traction de ces sortes de bois a lieu d'une manière si capri- 
cieuse et si irrêgulière, qu'il est plus prudent de les exclure 
de tous les ouvrages soignés de menuiserie. Mais ces inconvé- 
nients disparaissent lorsqu'on les emploie en placage. 

Les circonstances hygrométriques déterminent aussi, dans 
les bois en planche, une sorte de déviation que nous appel- 
lerons temporaire, parce qu'elle cède à l'application de l'in- 
fluence contraire à celle qui l'a produite. On sait que si l'un 
des côtés d'une planche est exposé à l'humidité, il deviendra 
convexe, tandis que le côté opposé, en contact avec l'air sec 
ou avec la chaleur, se courbera en sens inverse. On peut 
mettre à profit cette particularité pour redresser une planche 

Îui, par une cause quelconque, se sera voilée. Il suffît alors 
e mouiller légèrement le côté concave, et d'exposer à un feu 
modéré la partie convexe de la planche. Ce procédé demande 
à être appliqué avec ménagement; il faut surtout éviter les 
transitions de température assez brusques pour déterminer 
la fente du bois. Nous aurons occasion d'y revenir plus tard, 
lorsque nous enseignerons la manière de plaquer. 
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CHAPITRE H. 

Qualités et usages des différentes espèces de bois. 

Après avoir exposé d'une manière générale tout ce qui est 
relatif à la structure des bois, à ce qui constitue leur utilité 
et leur agrément, il nous reste à examiner chaque espèce en 
particulier, en ayant égard aux qualités et aux défauts qui 
sont propres à chacun. Ce travail devait naturellement se 
diviser en deux parties : les bois européens et les bois exo- 
tiques. Nous en traiterons dans les deux sections suivantes. 

SECTION I. 

DES BOIS DE FRANCE ET D'EUROPE. 

Le Chêne. 

Le chêne, un de nos plus grands et de nos plus beaux ar- 
bres forestiers, se distingue par plusieurs qualités éminentes. 
Son bois, robuste et nerveux., parait en quelque sorte indes- 
tructible, et, lorsqu'il est débité dans le sens de la ligne ra- 
diale, il présente un aspect maillé du plus riche effet. Le 
chêne est généralement employé en bois de charpente, pour 
la construction des maisons ou des vaisseaux, et pour tous les 
ouvrag-es qui réclament une longue durée. Son usage est aussi 
très-fréquent dans la menuiserie, et ces admirables boiseries, 
ces vieux meubles sculptés que l'on remarque dans nos an- 
ciens édifices, témoignent suffisamment de ses qualités im- 
périssables, Malgré ces avantages, le chêne est fort peu em- 
ployé aux ouvrages de tour; le tissu un peu lâche de ses 
pores ne lui permet pas de prendre un beau poli, et il est, en 
outre, sujet à s'égrener dans les moulures. 

UOrmc. 

L'orme mis au nombre de nos plus grands arbres des fo- 
rêts, n'est pas aussi commun que le chêne, mais il n'est 
guère moins précieux; on le remplacerait même difficilement 
pour les différents ouvrages auxquels on à coutume de le 
destiner. 11 est dur, solide^ liant et facile à travailler; on en 
fait des vis de pressoir, des écrous, des presses, des moyeux 
et des jantes de roues, des courbes, des bâtis de voitures et 
plusieurs autres ouvrages qui demandent de la force. Comme 
il est naturellement lourd, il est très-bon pour faire des éta- 
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blis de tourneur. Le cœur, dont la couleur est brune et ondée 
de clair, se tourne assez facilement; on en fait des rouets à 
filer, des bâtons de chaises, des berceaux d'enfants, des man- 
ches de marteaux, etc. L'orme ne se gerce point, il se tour- 
mente peu, mais il n'est pas susceptible de recevoir un beau 
poli, parce que ses pores sont trop lâches. 

On trouve assez communément sur l'orme des loupes ou 
excroissances dont le bois ne ressemble en rien à celui de 
l'arbre qui les a produites. Ce bois, qui a un grain très-serré 
et très-lin, peut servir à faire au tour plusieurs ouvrages 
agréables, et susceptibles de prendre un assez beau poli. On 
distingue des loupes d'orme de deux espèces : la première, 
qu'on nomme loupe mêlée, présente des cavités et des cre- 
vasses qu'on ne trouve pas en aussi grand nombre dans la 
seconde, connue sous la désignation de loupe roncée. Ces ca- 
vités, comme on le conçoit facilement, offrent des obstacles 
pour le poli, mais ils ne sont pas insurmontables, et je dirai 
plus tard comment on parvient a les faire disparaître. 

Le Charme. 

Le charme n'est propre ni au charronnage ni à la menuise- 
rie, soit en meubles, soit en bâtiments ; c est un bois d'un 
assez beau blanc, dont les pores sont très-fins sans être serrés; 
il se tourne facilement ; on le regarde comme plus propre 
que tout autre bois pour les mandrins qu'on nomme à mas- 
tic. On ne doit l'employer que quand il est parfaitement sec, 
autrement il est sujet à se fendre; cependant, quand il est 
encore vert, on en fait des vis dont les filets se coupent très- 
vifs et très-nets, et qu'on estime beaucoup. Les tourneurs et 
les menuisiers n'ont pas de meilleurs maillets que ceux qui 
sont faits avec la partie noueuse du charme. 

Il existe une variété de charme importée d'Amérique, et 
naturalisée en France, son nom botanique est carpinus aus- 
tralis. Nous devons à l'obligeance d'un amateur de tour une 
portion d'un de ces arbres, planté autrefois par le savant 
Duhamel du Monceau. C'est un excellent bois, plus dense et 
plus serré que le charme ordiuaire. Son extrême ténacité le 
rend très-difficile à fendre ; nous en avons fait d'excellentes 
vis, qui ont résisté à toutes les épreuves. Il serait à désirer 
que la culture d'un arbre aussi précieux se répandk dai^s 
nos forêts. 

Le Hêtre. 

Le hêtre vient, dans quelques contrées, d'une hauteur 
et d'une grosseur extraordinaires ; son écorce est blanche, 
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luisante et piquetée. Le bois de hêtre a quelque analogie 
avec celui de noyer; on remploie à différents usages : on en 
fait des établis et des presses de menuisiers, des étaux de 
bouchers, des écrous, des moyeux de roues de voitures, et, 
comme il est susceptible de supporter le fort assemblage, on 
s'en sert, de préférence à bien d'autres, pour des meubles, 
et surtout pour des bois de lits, de canapés, de fauteuils. Le 
hêtre a l'avantage de ne pas se fendre et de ne point con- 
tracter de gerçures ; il se coupe en tous sens, se tourne très- 
bien et facilement; mais ses pores sont un peu gros, et 
comme il reçoit difficilement le poli, on ne le tourne que 
pour en faire quelques ustensiles de peu de valeur, comme 
des écuelles ou sébiles, des égrugeoirs, etc. On fait aussi, 
dans certains pays, avec le hêtre, des sabots, des pelles à re- 
tourner le blé, et des formes pour les cordonniers et les 
chapeliers. Ce bois est un de ceux où la maille produite par 
les raies médullaires est le plus prononcée. 

Le Frêne. 

Les usages du frêne sont assez bornés, mais en récom- 
pense ils sont de la plus haute importance. C'est, de tous 
les bois, le plus liant, le plus élastique, et celui qui résiste 
le mieux à la rupture. On en fait des brancards de voitures, 
des brouettes, des échelles, des chaises, dès manches de 
bêches, de pioches et de marteaux , des bras de scie , des 
queues de billard , des rames pour la marine. Le frêne est 
d'un assez beau blanc, et, quoique d'un tissu peu serré, il se 
tourne assez bien. 

On tire aussi de cet arbre des loupes dont on ne connaît 
le mérite que depuis peu d'années. Ces loupes deviennent 
très-grosses, le bois en est dur et peu sujet à se fendre : il est 
rempli de veines mélangées à l'infini, et présente des acci- 
dents qui ne se trouvent dans aucun bois étranger; il est 
aussi roncé que l'orme tortillard, et il est susceptible d'acqué- 
rir, au moyen des acides, les couleurs les plus agréables. 

jLes loupes de frêne sont de trois espèces, qui se distin- 
guent par la couleur; on nomme la première loupe brune, la 
deuxième loupe blanche, et la troisième loupe rousse. 

La loupe brune est la plus recherchée par les ébénistes et 
les tourneurs ; elle est d'un brun sombre mélangé de dessins' 
i'une couleur plus tendre, et qui la rendent très-agréable à 
la vue. 

La loupe blanche roncéc est naturellement d'un beau 
noiré blanc, mélangé de couleur de café un peu tendre, et 
ssez souvent parsemé d'accidents gris-bleu ; on peut lui don- 
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ner artificiellement plusieurs teintes différentes. On ne doit 
employer la loupe blanche que deux ans au moins après que 
l'arbre a été abattu. 

La loupe rousse est d'un jaune obscur mélangé de roux ; 
c'est la moins estimée pour les ouvrages de tour. En général; 
la loupe de frêne est difficile à tourner, mais elle est pré- 
cieuse pour les t ;t 1)1 e tiers. On en fait des nécessaires et d'au- 
tres ouvrages es marquetterie de la plus grande beauté. 

La beauté singulière des différente loupes de frêne peut 
encore être rehaussée à l'aide de procédés chimiques que les 
ébénistes ont tenus secrets pendant fort longtemps, et dont 
on doit la publication à M. Paulin Désormeaux, auteur d'un 
estimable ouvrage sur le tour. Nous ferons connaître ces pro- 
cédés en pariant de la Teinture des bois. (Voyez ci-après 
Chap. VII.) 

L'Acacia (pseudo-acacia ou carougier). 

Après avoir été négligé pendant fort longtemps, l'acacia 
commence aujourd'hui à être apprécié à sa vaiqur. C'est un 
de nos meilleurs bois ; ses fibres sont presque toujours dis- 
posées en ligne droite ; il est passablement dur et d'une ri- 
gidité remarquable ; il possède, en un mot, les qualités réu- 
nies du chêne et du frêne. Aussi est-il employé, maintenant, 
pour les rais des roues de voitures, préférableœent au chêne* 
Comme bois de tour, il présente une assez belle couleur, un 
poli fin et un satinage agréable à l'œil. On en fait des vis 
parfaites, des roulettes de lits, des mortiers et pilons, des 
boîtes à mouiller le tabac, et une infinité d'autres ouvrages. 

Le Châtaignier. 

Le châtaignier, fort usité pour les cercles de tonneaux, est 
à peu près sans emploi pour le tour et la menuiserie. On avait 
cru pendant fort longtemps que les charpentes de nos vieilles 
cathédrales étaient composées de ce bois ; mais aujourd'hui 
les archéologues et les botanistes les plus distingués s'accor- 
dent à les regarder comme du chêne. Lorsque ces deux bois 
sont vieux, ils ont entre eux une grande ressemblance qui 
a pu donner lieu à les confondre l'un avec l'autre ; cependant 
la maille qui caractérise le chêne est beaucoup moins pronon- 
cée dans le châtaignier, et cette particularité peut servir à 
les distinguer l'un de l'autre. 

Le Noyer. 

Il p'est personne qui ne connaisse cet arbre, qu'on trouve 
dans toutes les provinces de la France. Excellent pour les 
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meubles de toute espèce, il se tourne parfaitement, quoi- 
qu'avec un peu de difficulté; il prend un très-beau poli. On 
s'en sert assez communément pour des poulies à émeri, pour 
des roues de rouets à filer, etc. 

Les qualités distinctives de ce bois sont une grande sou- 
plesse, remarquable surtout dans le noyer blanc, et une par- 
faite égalité de grain. On trouve quelquefois des loupes de 
noyer qui, débitées en placage, produisent un fort bel effet. 
Lorsque sa couleur est trop claire, on peut la foncer artifi- 
ciellement par un procédé fort simple. (Voyez à la Teinture 
des Bois.) 

VErable. 

L'érable est un bois de couleur jaunâtre , ferme, liant, 
souple, et assez facile à tourner ; en lui donnant une couleur, 
on le fait souvent passer pour de l'acacia et même pour du 
buis. Les tourneurs font avec l'érable d'excellents manches 
d'outils. La loupe d'érable, qui est assez rare, pourrait être 
employée avantageusement pour des ouvrages au tour, mais 
elle a le défaut de s'égrener. 

On peut donner à la loupe d'érable, et à l'érable lui-même, 
de très-belles couleurs veinées, au moyen de certaines prépa- 
rations qui seront indiquées au Chapitre VU, de la Teinture 
des Bois. 

Le Sycomore. 

Le sycomore offre un bois blanc, léger, agréablement 
maillé, d'un grain fin et serré, facile à tourner et prenant 
un très-beau poli. Il est fort employé pour tabatières, écrans, 
boîtes à thé et tous les ouvrages dits de Spa. 

Le Platane. 

Moins blanc et plus maillé que le sycomore, le platane 
se rapproche beaucoup du hêtre et pour le grain et pour la 
couleur; mais il lui est préférable pour la finesse de son 
tissu. C'est un bois assez agréable à tourner. 

Le Houx. 

La dureté de ce bois, la finesse de son grain et son écla- 
tante blancheur le font ressembler à l'ivoire. Mais pour lui 
conserver cette blancheur, il faut le débiter, aussitôt qu'il est 
abattu, en morceaux de dimensions convenables pour les ob- 
jets qu'on se propose de faire. On peut en faire de très-jolis 
ouvrages de tour et d'ébénisterie, en le mettant en opposi- 
tion avec des bois de couleur foncée; il est employé surtout 
à faire les cases blanches des échiquiers et des filets pour 

Tourneur. Tome 1. 3 
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la marquetterie. Plus blanc que le marronnier dinde, il est 
infiniment plus dense et plus résistant que ce dernier, mais, 
par un nouveau trait de ressemblance avec l'ivoire, il jaunit 
en vieillissant. Le houx prend assez bien la teinture noire ; 
mais lorsqu'on veut lui conserver toute sa blancheur, il faut 
le polir à l'eau, et le vernir avec un vernis très-blanc. En 
somme, c'est un des bois les plus agréables que puisse em- 
ployer un amateur; mais il est assez difficile d'en rencontrer 
de forte dimension, car il ne croit guère que dans les haies 
et dans les buissons, et il est rare qu'une taille intelligente 
vienne le débarrasser des branches superflues qui nuisent à 
la régularité de son développement. 

Le Marronnier d'Inde. 

Son bois n'a aucune espèce de rapport avec le marronnier 
ordinaire ni avec le châtaignier; il est très-blanc et très- 
tendre, quoique son grain soit assez serré ; on peut eh faire 
quelques jolis ouvrages de tour, mais il requiert des outils 
parfaitement coupants. On l'emploie avec succès en ébénis- 
terie pour doubler l'intérieur des meubles, des tiroirs, etc. 
Souvent il présente dans sa texture des ondulations ou jas- 
pures d'un aspect des plus agréables. Pour poncer et vernir 
ce bois, il faut suivre ce qui a été dit pour le houx. 

Le Bouleau. 

Sa couleur est d'un blanc rougeàtre, mais il est bien moins 
dur dans nos climats que dans les pays septentrionaux; il se 
tourne assez facilement et est assez employé pour les ouvrages 
communs. 

L'Aulne. 

Bois tendre, léger, jaunâtre, appliqué souvent aux mêmes 
usages que le bouleau. On en fait aussi des chaises et des 
échelles; il résiste très-bien à l'humidité. Quelquefois les 
vieilles souches d'aulnes qui ont été souvent recepées four- 
nissent des loupes qui, pour la beauté de la couleur et la ri- 
chesse de ses dessins, se rapprochent beaucoup du bois d'am- 
boine. (t'oyez ce dernier ) 

Le Peuplier. 

Il en croît en France de trois espèces, mais toutes sont 
impropres au tour, et on ne les emploie guère que dans la 
menuiserie commune. 

Le Saule. 

C'est le bois le plus léger de tous ceux que produit le sol 
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de la Fiance, il est extrêmement tendre et ne peut guère 
être utiKsé par le tourneur. On le trouve rarement sain et 
exempt des cavités que l'âge y détermine. 

Le Tremble. 

Son seul emploi pour le tour est de produire des poulies à 
émeri qui retiennent parfaitement cette matière, et donnent 
un excellent affûtage aux outils de moulures. (Voyez Chap. 
de Y Affûtage des Outils.) 

Le TiUeul. 

Très-recherché par les sculpteurs à cause de son grain fin 
et homogène ; il se coupe facilement dans tous les sens : c'est, 
du reste, un bois très-tendre et peu employé pour le tour. 

Les Pins et Sapins. 

Il existe une grande variété d'arbres verts qui peuvent être 
compris sous cette dénomination ; leur structure fibreuse et 
peu homogène les rend impropres au tour, et ils ne sont 
guère employés ainsi que par les fabricants de jouets d'en- 
fants de Nuremberg. 

Le Cèdre du Liban. 

Un des plus beaux arbres que l'on ait acclimatés sur le sol 
de France; c'est celui qui, dans un temps donné, produit la 
plus grande quantité de bois. Mais la qualité de ce bois se 
ressent de la rapidité de sa croissance; il est mou et peu ré- 
sistant; il exhale une forte odeur aromatique un peu fade, 
qui a la propriété d'en éloigner les vers et les insectes. 

Le Micocoulier. 

Appelé aussi bois de Perpignan, ou simplement perpignan, 
II est presque exclusivement employé pour faire des manches 
de fouet. Lorsqu'il a atteint un certain âge, sa couleur se 
rembrunit, il devient dur, compact, pesant et sans aubier, 
et peut être utilisé par le tourneur. 

L'Olivier. 

L'olivier croit en abondance dans le midi de la France, en 
Espagne^ en Italie, etc. Son bois est très-bien veiné, d'une 
odeur agréible, et très-compact. Ses racines, qui prennent 
un développement considérable, olfrent de très-beaux nœuds 
et un caractère ondé. Elles sont fort recherchées pour une 
foule de petits ouvrages d'agrément; on en fait notamment 
de fort jolies tabatières. 
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Le Sureau. 

Assez dur et d'une couleur approchant de celle du buis ; 0 
le remplace qnelquefois pour certains ouvrages de pacotille, 
tels que flageolets, mesures métriques, navettes de tisserands 
et de fabricants de filets de pêcheur, etc. 

Le Fusain. 

* 

Beaucoup plus dur que le sureau, et plus ressemblant au 
buis, il sert à peu près aux mêmes usages, mais il est diffi- 
cile d'en rencontrer de forts échantillons, car il pousse très- 
lentement, et ne parvient jamais à un fort diamètre. 

Le Lilas. 

Cet arbustre, qui fait au printemps l'un des plus beaux 
ornements de nos jardins, produit un des plus jolis et des 
meilleurs bois que Ton puisse tourner. Il est compact et 
liant, agréablement nuancé de veines couleur de lie de vin, 
bien tranchées, sur un fond blanc et rose. Il se coupe dans 
tous les Eflen*, presque aussi bien que l'ivoire ; on peut en 
iaire de fort jolis ouvrages, autant que sa grosseur le permet. 
€'est le bois par excellence pour faire des étuis. Nous ne 
saurions donc trop le recommander aux amateurs, et c'est 
pour nous un plaisir de tirer ce charmant bois de l'oubli où 
Font laissé la plupart des amateurs qui ont écrit sur le tour. 

Le Genévrier. 



les plus arides ; on le trouve en abondance dans la forêt de 
Fontainebleau, et il y est employé, depuis quelques années, 
à faire de petits ouvrages de tour et d'ébénisterie qui ne sont 
pas sans agrément. Il est agréablement veiné, d'une odeur 
légèrement balsamique ; il ressemble un peu à l'olivier et à 
l'érable d'Amérique. C'est encore un des bois qui peuvent 
être utilisés par l'amateur de tour. 

Le Gafnier ou Arbre de Judée. 

* 

Il a le grain de l'orme et la couleur de l'acacia et du faux- 
ébénier. Son aspect est agréable ; l'aubier, d'une teinte blan- 
châtre, tranche fortement avec le cœur, d'un vert jaune ru- 
bané, et diapré de veines brunes plus foncées*Quoique fi- 
landreux, il se tourne et se polit assez facilement ; mais la 
qualité de son bois est de tous points inférieure à l'acacia. 
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Le Cytise des Alpes ou Faux-Ebénier. 

Il ressemble beaucoup, par sa couleur, à l'ébène verte, et 
c'est là, sans doute, ce qui lui a valu son nom. Son cœur, 
d'un vert-brun sombre, est entouré d'un aubier d'une cou- 
leur tranebant agréablement. Le pointillé de ses fibres lon- 
gitudinales et ses anneaux concentriques, qui rayonnent du 
centre à la circonférence, font un très-bel effet, surtout lors- 
qu'il est employé à faire des dames de trictrac. C'est un 
très-bon bois, fort dur, se tournant à merveille et prenant 
un très-beau poli. 

Le Coudrier ou Noisetier. 

Bois très-flexible, d'une couleur de ebair pâle, d'un grain 
fin et égal, trop tendre pour recevoir un beau poli, et rare- 
ment assez gros pour Bervir à de grands ouvrages. Souvent 
les jets de cet arbuste sont percés pour faire des sarbacanes, 
des cannes à pêche, etc. 

VEpine-Vinette. 

Elle fournit un bois jaune qui sert à la teinture, mais son 
peu de développement la rend impropre aux usages du tour, 
si ce n'est pour quelques ouvrages délicats ou curieux. 

Lierre, Liège, Yeuse. 

Espèces de chênes assez rares et présentant peu de qua- 
lités comme bois de tour. 

Le Buis. 

Tous les auteurs s'accordent à en distinguer de deux es- 
pèces, qu'ils appellent buis de France et buis de Turquie. 
Ces deux dénominations doivent, selon nous, s'appliquer an 
même arbre, dont le bois présente des qualités et des pro- 
portions différentes, suivant le climat où il a poussé, et aussi 
suivant les soins dont sa culture a été l'objet 

En France, le buis est généralement abandonné à lui- 
même, aussi est-il presque toujours tortillard, rabougri, 
couvert de nœuds et débranches. Son bois est très-dur, très- 
compact, d'un jaune très-agréable ; il se coupe admirable- 
ment, prend les pas de vis mieux que tous les autres bois. 
Ces différentes qualités le font rechercher des tourneurs, el 
il serait superflu d'énumérer le nombre infini d'usages aux- 
quels il peut s'appliquer. Il a néanmoins le défaut d'être ra- 
rement de fil, de se tourmenter, même alors qu'il est sec, et 
de se fendre en hélice, ce qui occasionne une grande perte 
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de matière. C'est à tort que certains ouvriers ont voulu rem- 
ployer à faire des rabots et autres outils de menuiserie, c'est 
un bois gras qui se refuse à glisser sur la surface des plan- 
ches que Ton rabote. Le cormier lui sera toujours supérieur 
pour cet usage. {Voyez Cormier.) 

Le buis dit de Turquie,, qui nous vient aussi d'autres pays, 
et môme de certaines contrées de la France,, est infiniment 
préférable, sous tous les rapports, au précédent. Il doit sans 
doute à une croissance plus prompte et plus vigoureuse, peut- 
être aussi aux soins intelligents dont on l'entoure, les belles 
qualités qui le distinguent. Ses fibres sont ordinairementen 
lignes bien droites ; il est exempt de branches et de nœuds, 
bien moins sujet à se gercer et à se tourmenter que le buis 
vulgaire. Sous ces divers rapports, il convient à merveille 
pour la fabrication des instruments de musique, tels que 
flûtes, hautbois, flageolets, clarinettes; il réunit en un mot 
toutes les qualités du ijuis ordinaire, sans avoir aucun de ses 
inconvénients. 

Il n'est pas rare, en province, de voir les ouvriers et les 
campagnard* exagérer de beaucoup la valeur du buis, sans 
doute parce qu'il n'y est pas très-commun ; mais à Paris on 
le trouve en abondance et à un prix raisonnable chez tous 
les marchands de bois des lies. 

Nous avons déjà parlé plus haut (Chap. I er , Sect. IV) des 
admirables loupes qui croissent sur le buis et des moyens ar- 
tificiels que Ton emploie pour hâter leur développement, il 
est inutile d'y revenir. Nous ajouterons seulement que ces 
loupes, dont tout le monde connaît l'admirable effet, sont 
infiniment précieuses pour, les tourneurs, qui les réservent 
pour leur* plus beaux ouvrages. 

L'If. 

U peut passer à juste titre pour le plus beau de nos bois 
indigènes, et il souffre la comparaison avec la plus plupart 
de ceux que l'on fait venir à grands frais de l'Amérique. Son 
aubier, peu épais, d'un blanc éclatant et très-dur, recouvre 
un bois plus dur encore., sans pores apparents, aussi remar- 
quable par la multiplicité de ses nœuds que par la beauté et 
la diversité de ses couleurs. Sa couleur générale est d'un 
beau jaune orangé, souvent entremêlé de veines violettes qui 
rehaussent encore son éclat. 

C'est à tort qu'on a distingué deux espèces d'ifs, sous le 
nom d'if anglais et d'if français. Ces deux espèces, qui crois- 
sent abondamment sur tout le sol de la Franco, soift fournies 
par le même arbre, et il serait plus exact d'appeler if noueux, 
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l'espèce qui. dans toute sa hauteur, est hérissée de petites 
branches» Ces repousses forment les nœuds agréables qui 
font l'ornement de ce bois, il en est traversé du centre à la 
circonférence. Il parvient rarement à une grande hauteur, 
mais quelquefois ses branches, divisées dès le pied, se réu- 
nissent ensuite par une espèce de soudure sous la môme 
écorce, et il en résuite dans le veinage du bois des accidents 
fort bizarres. Cette espèce d'if est la plus belle qu'on puisse 
employer sur le tour; elle prend un poli de glace, et l'on en 
fait des nécessaires, des vases précieux, des tabatières et une 
infinité d'objets de prix. Mis a. côté de l'ivoire et d6 l'ébène, 
il produit le plus bel effet. On doit le travailler avec de très- 
bons outils, car il est sujet à s'égrener sous le peigne, lors- 
qu'on veut y faire des pas de vis. Pour remédier à cet incon- 
vénient, on le tourne avec précaution, en ayant soin d'imbiber 
d'huile et le bois et les outils. On recommence à l'humecter 
lorsque la première huile a été absorbée par le bois et par 
les copeaux. 

Quant à l'autre variété d'if, qu'on pourrait appeler sim- 
plement if ordinaire, son bois est de beaucoup inférieur au 
précédent. Sa tige est droite et sans branches, son écoree 
lisse, sa texture unie et sans nœuds. On peut néanmoins en 
faire de petites sébiles, des pieds de dévidoirs, porte-hui- 
liers, manches d'outils, etc., etc. Il prend bien le vernis et 
peut être herborisé artificiellement au moyen des acides. 

Le Mûrier. 

Le mûrier, par sa couleur, ses veines et son grain, res- 
semble à l'acacia ; par sa texture filandreuse, il rappelle un 
peu l'orme. C'est un bois assez dur qui se tourne et se polit 
passablement. La variété de cet arbre qu'on appelle mûrier 
blanc, est d'une couleur plus claire, et moins employée en- 
core que le mûrier noir. 

L'Epine ou Aubépine. 

Très-éommune dans les forêts, dans les haies; elle com- . 
pose la majeure partie des buissons; son bois est très-dur, 
très-blanc, inférieur au houx, mais bien préférable au charme. 
Il est très-liant, prend très-bien le pas de vis, et conserve 
fort longtemps sa beauté primitive. A la différence de l'if et 
du cornouiller, les nœuds, qui dans sa jeunesse indiquaient 
l'insertion des branches et la naissance des pointes épineuses, 
disparaissent entièrement lorsque l'arbre est devenu vieux. 
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Le Cornouiller. 

Petit arbrisseau forestier qui atteint rarement un fort dia- 
mètre. Nous en avons cependant trouvé quelquefois dans des 
haies, qui avaient jusqu'à 20 centimètres de grosseur : ces 
derniers étaient d'un brun foncé nuancé de veines noires, et 
d'une dureté presque comparable à celle du ga'iac. Ce bois, 
tel qu'on le rencontre le plus fréquemment, est d'un assez 
beau blanc, jaune-foncé vers le cœur, hérissé d'un grand 
nombre de nœuds qui interrompent sans cesse le fd du bois: 
néanmoins il est excessivement dur, et résiste parfaitement 
a, la rupture. On s'en sert beaucoup pour manches de mar- 
teaux, bâtons d'échelles, ridelles de charrettes, etc. ; on peut 
aussi en faire sur le tour de petits objets. 

Le Néflier. 

Ce bois joint une grande flexibilité à une extrême dureté; 
sa couleur est grise, mélangée de nuances rougeàtres ; il sè- 
che lentement et conserve presque toujours une disposition à 
se déjeter : son grain est fin et égal, et il peut prendre un 
beau poli. Il est recherché pour la fabrication des caunes et 
autres usages. L'azerolier est une variété du néflier. 

Le Mélèze. 

MM. Latour-d'Aigues et Miller le regardent comme pré- 
férable au chêne pour la durée. On prétend que les caisses 
renfermant ces momies séculaires que nous ont laissées les 
Egyptiens, étaient faites de ce bois. Du reste, quant à son 
application au tour et à, l'agrément de s>a couleur, riest un 
bois de peu de valeur. 

Le Poirier. 

C'est un des bois les plus agréables qu'on puisse rencon- 
trer pour tous les arts. 11 est doux, liant, sans nœuds ni ger 
çures, très-uni, très-égal, d'un grain fin ; il se rabote et se 
coupe facilement dans tous les sens. Il est susceptible de re- 
cevoir le plus beau poli, et sa couleur rosée est veinée de fi- 
lets d'un rouge-brun très-vif, et quelquefois d'un beau noir. 
Il possède au plus haut degré la qualité de ne jamais se gau- 
chir ; aussi l'emploie-t-on pour des règles, des équerrres, des 
modèles de machines et de fondeurs, planches d'imprimeurs 
sur indiennes et sur papiers peints. 11 est également très- 
recherché pour la sculpture; son seul défaut est d'être, avec 
le temps , attaqué par les vers. Comme bois de tour, c'est 
un des plus agréables à travaillér, et l'alisier est peut-être 
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le seul que Ton puisse lui préférer. Il se coupe avec une 
facilité et une netteté surprenantes ; il prend admirablement 
les pas de vis et les moulures les pins délicates. On le teint 
facilement en noir, et il imite alors l'ébène à s'y méprendre. 
En un mot il n'est pas d'ouvrages de tour auxquels on ne 
puisse l'appliquer avec succès. Le poirier-sauvageon semble 
encore réunir à un plus baut degré tontes les qualités qui 
viennent d'être énumérées. 

Le Pommier. 

Il ressemble beaucoup au poirier pour sa couleur et pour 
la finesse de son grain ; mais il est plus dur, et malheureu- 
sement sujet à se gauchir. Ce défaut lui vient sans doute de 
ce que ses fibres longitudinales sont généralement tordues. 
Néanmoins on peut en faire de très-jolis ouvrages, si on "a le 
soin de ne l'employer que très-sec. 

Le pommier sauvage, un peu plus pâle de couleur, est re- 
marquable par une plus grande dureté; il est moins sujet à 
se fendre, conserve mieux ses formes ; et, sous tous les rap- 
ports, se rapproche davantage du poirier et de l'alisier. 

L'Alisier. 

Arbre forestier qui vient assez haut et atteint un fort dia- 
mètre. C'est le bois par excellence des tourneurs. Abattu 
jeune^, il présente un tissu fin, serré, compact, du grain le 
plus égal. Plus vieux, il devient rougeàtre, agréablement 
maillé, et parfaitement semblable au cormier. Il a toutes les 
qualités de ce dernier (sauf toutefois la dureté), sans avoir 
aucun de ses défauts. Ainsi, il n'est poin sujet à se fendre 
ni à se tourmenter. 11 est prérieux pour la confection des 
mandrins, des manches d'outils, des filières à bois et des vis 
en bois, et il n'est pas d'ouvrage auquel il ne soit éminem- 
ment propre. 

Nous nous sommes étendu avec complaisance sur l'éloge 
de ce bois, parce que c'est celui qui nous a paru réunir au 
plus haut degré toutes les qualités les plus recherchées pour 
le tour. Il a encore l'avantage de prendre admirablement les 
teintures rembrunies. 

Le Cormier. 

Plus lourd et plus dense que l'alisier, d'une couleur plus 
foncée ; il croit souvent en hélice, ce qui le rend susceptible 
de contracter des gerçures et de se gauchir. Il est facile à 
travailler et à polir, et c'est le meilleur bois que l'on puisse 
employer pour les fûts des outils de menuiserie , les man- 
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drins de tour, etc. Quelques échantillons, malheureusement 
fort rares, présentent des ronces flammées du plus bel effet. 

L'Abricotier. 

C'est un bois agréablement veiné et maillé, d'une couleur ' 
rougeâtre un peu uniforme, mais souvent pourri dans le 
«œur. Malgré ces inconvénients, on peut en faire de très-jolis 
ouvrages. 

Le Pêcher. 

Lorsqu'il a crû en plein vent, c'est un des bois les plus 
beaux que Ton puisse employer. Le contact de l'air ajoute à 
sa beauté. Ses veines sont larges, bien prononcées, d'un 
rouge-brun ou tabac d'Espagne , entremêlé d'autres veines 
d'un brun plus clair. Son grain est fin; il reçoit un très-beau 
poli, mais il est sujet à se fendre. U faut donc le débiter 
aussitôt qu'il est abattu. 11 exhale une odeur prononcée d'a- 
mande amère. 

L'Amandier. 

« L'amandier, dit M. Paulin-^ésormcr - x, est un excellent ! 
bois de tour. » Les ouvriers l'a, pellen* ,nux-g"ïac, à cause 
de sa ressemblance avec ce dernier. Comme lui, l'amandier 
est extrêmement dur, et conserve très-longtemps son huile. 
On en fait des manches de ciseaux, fermoirs et gouges, qui 
résistent parfaitement à la percussion du maillet. Il ne se 
fend ni ne se rebrousse jamais. Il est aussi très-propre à 
fournir des roulettes de lits, des dents de roues, des coussi- 
nets de machines, dés poulies et moufles. L'amandier nou- 
vellement abattu est sujet à se fendre, mais ensuite il cesse 
de travailler. Les vers paraissent inhabiles à l'attaquer; son 
bois, dur et résineux, résiste à leurs tarières. En résumé, 
c'est un très-excellent bois, et dont les amateurs feront bien 
de s'approvisionner. On ne le trouve guère que dans le midi 
de la France. 

Cerisier et Merisier. 

Le cerisier y quoiqu'un peu tendre, se tourne parfaitement. 
On en fait principalement des chaises, qui, passées à l'eau de 
chaux, imitent l'acajou à s'y méprendre. Cette couleur a 
l'inconvénient de pâlir en vieillissant. (Voyez à la Teinture 
des bois.) 

Le merisier, dont le bois est plus serré et plus dur que 
celui du cerisier ordinaire, prend beaucoup mieux le poli, et 
par conséquent doit être préféré. 11 est malheureusement 
sujet à la vermoulure. Ces deux bois présentent quelquefois 

K 
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' m ^ 9U } 9nier , est encore P ,us dur > Plu» liant, nlus ronc* 
ffpS d 4ré a œ édeDtS - 11 PréS6nte àeS DUaDCes PC variS 

cer / s i er ««*«b*, ou bois de Sainte-Lucie, croit abon- 
i da f 1Die 1 ? t dan <» «es Vosges. Sa couleur originel e est à Tu 
• Près cei, e du cerisier, mais il brunit beaucoup 2 ^ vieillissait 
et dégage une odeur balsamique analogue i ceUe du oalS- 
sandre. On l'emploie beaucoup à faire des étuis P 

auïrSdeïr ° U ^ re i Semble étonnamment 

Le Prunier. 

iJï P ZÎ\ Vd 61 '^"^ c ,' est Peut-être le plus beau et le me». 

™ï«-n«°î b0,S iDdi f èDeS - 84 cou,e « r P rése °te un heu- 
* f de jauae .' de rose > de rou S e et de brun ; quel- 
quefois il est parsemé de petites taches bien tranchées oui 
ajoutent encore à son agrément. Il est doux, liant facile à 
couper ; son grain et sa maille viennent encore rehau ser 
toutes ces .qualités, et, de tous les bois de France c'cstcelui 

S ffiWRïS reflète 16 mieuï ,a *-&Eiffi 

b en l acajou. D'un rouge foncé vers Je cœur, il est d'un 
Diane vert près de l'écorce; mais on peut brunir également 
cet aubier par l'application des acides. également 
Le prunier peut être employé avec avantage à tous les ou- 
vrages d agrément que l'en fait sur le tour. On peut encore 
rehausser son éclat en le mariant avec intelligence au buis et 
aux autres bois de couleur tendre. i 

Le Cognassier. 

Bois jaune, très-serré, ordinairement noir dans le centre 
susceptible de prendre le plus beau poli. Comme il est très^ 
sujet à se fendre, il faut le tenir longtemps à la cave, en pre- 
nant la précaution de le monter progressivement, et d'une 
marche seulement à la fois. Il prend bien la teinture noire. 

L'Oranger et le Citronnier. 

Ces deux arbustes offrent un bois de couleur jaune foncé > 
très-chatoyant et agréablement jaspé. On en a fait, pendant 
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fort longtemps, un grand nombre de nécessaires enrichis de 
clous d'acier poli. Ces bois sont assez rares, et peu recher- 
chés aujourd'hui. 

section n. 

DES BOIS EXOTIQUES. 

L'Acajou. 

Son véritable nom est mahogon; on en distingue deux 
espèces principales qui paraissent être le produit du même 
arbre, mais dont les qualités un peu différentes sont dues à 
la nature du sol qui les a produites. L'acajou espagnol croit 
abondamment dans les iles de Cuba, Saint-Domingue, la Ja- 
maïque, et il y atteint des dimensions énormes. L'acajou dit 
de Honduras j parce qu'il nous est importé des pays qui avoi- 
sinent la baie de ce nom, parvient encore à une grosseur 
plus considérable, mais, pour la qualité, il est de tous points 
inférieur à. l'acajou espagnol. 

L'acajou nous est importé en billes dont les dimensions 
dépassent quelquefois 1 mètre, et même l m .50 de diamètre. 
C'est un excellent bois, remarquable par son grain égal, par 
ses belles couleurs, et surtout par la qualité qu'il possède 
au plus haut degré de ne jamais se gauchir ni se fendre. Ces 
propriétés le font rechercher pour la construction des mo- 
dèles de fondeur, et pour tous les autres ouvrages où la 
permanence de forme est une condition de rigueur. C'est 
encore pour les mêmes raisons, et sans doute aussi à cause 
de ses belles dimensions, de la richesse de son veinage, et 
de la faculté qu'il possède de retenir parfaitement la colle, 
que ce bois est le plus généralement employé pour ameu- 
blement. 

Considéré comme bois d'ornement, on distingue l'acajou 
en quatre espèces différentes : l'acajou uni, l'acajou ondé, 
l'acajou moucheté et l'acajou ronceux. Ce dernier est princi- 
palement tiré de la culasse des arbres, ou des enfourche- 
ments qui se trouvent à la naissance des grosses branches. 
Rien n'égale la beauté des ronces de l'acajou : tantôt elles re- 
présentent des gerbes de flammes qui semblent avoir été des- 
sinées avec le plus grand art; quelquefois ce sont des arbres, 
des herborisations, des paysages, qui produisent l'effet le plus 
éclatant et le plus varié. Pendant fort longtemps, l'acajou 
ronceux a été le plus recherché de tous pour la construction 
des meubles, mais on lui a reconnu l'inconvénient de se ger- 
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cer, et aujourd'hui on lui préfère l'acajou moucheté, variété 
beaucoup plus rare et exempte des incoirvénieiits reprochés à 
l'acajeu ronceux. 

L'acajou, qui est d'un jaune rouge, assez clair lorsqu'on le 
débite, brunit beaucoup en vieillissant par suite de son ex- 
position à l'air et à la lumière. 11 devient alors d'un beau 
rouge brun, entremêlé de veines claires et foncées qui res- 
sortent parfaitement. 

L'espèce d'acajou dont nous avons parlé est assez difficile 
à tourner; cependant, avec du soin et de la patience, on 
parvient à lui donner un beau poli. 

Il existe une autre espèce d'acajou originaire d'Afrique, 
plus dur, plus compacte, plus pesant que les précédents; il 
reste toujours d'une couleur plus pâle, et ne possède pas au 
même degré que le mahogon la propriété de ne pas se déjeter; 
mais il est infiniment plus facile à tourner. 

L'Amarante. 

Importé du Brésil, ce bois emprunte son nom de sa couleur. 
Lorsqu'on le coupe, sa nuance est d'un gris sombre, mais elle 
devient ensuite d'un brun violet uniforme. Il est assez dur 
et prend un beau poli, quoique ses pores ne soient pas très- 
serrés. Ses usages sur le tour sont très-limités. Il faut avoir 
soin, avant de le vernir, de lui laisser prendre toute sa 
couleur. 

VAmboine ou KipJboca. 

Il nous vient de Syncapore. Selon quelques botanistes, ce 
serait la loupe du pterospermum indicum; suivant d'autres, 
ce serait le pterocarpuç draco des Moluques, de Bornéo et 
d'Amboine. Quoi qu'il en soit, la loupe d'amboine peut être 
considérée comme le plus beau de tous les bois d'ornement. 
Sa couleur est d'un jauge-orange, se dégradant jusqu'au brun; 
mais sa principale beauté consiste dans l'enlacement de ses 
fibres et dans la multiplicité de ses nœuds, qui se croisent de 
mille manières différentes, et forment une multitude de des- 
sins aussi agréables que variés. C'est un magnifique bois de 
tour, qui réunit à lui seul tous les agréments de la loupe 
d'if .et d'aulne, enrichis et rehaussés par les plus vives 
couleurs. 

L'Angica. 

C'est un beau bois très-dur, très-serré, présentant un fond 
jaune nuancé de belles nervures d'un brun foncé. Ses cou- 
leurs sont vives, variées et agréablement tranchées. Tourné 
en planche, il produit un très-bel effet. 

Tourneur. Tome 1. 4 
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Badiane. 

Arbuste qui croît naturellement en Chine; son odeur très- 
prononcée lui a fait donner le nom de bois d'anis. Ses cap- 
sules, bien connues dans la parfumerie, portent celui d'anis 
étoilé. Ce bois est forf dur, d'un gris brun, assez semblable 
au bois de grenadille. 

Bois de balle. 

Bois d'Amérique produit par un grand arbre; il est d'un 
vert noisette , dur et serré. 11 ressemble assez au faux ébé- 
nier. 

Bois de Brésil ou Fernambouc. 

Le docteur Bancroff pense que ce bois était connu comme 
propre à la teinture, môme avant la découverte du Brésil, 
et ce pays aurait été ainsi nommé par les Européens parce 
que cette espèce de bois s'y trouvait en abondance. Ce qui 
viendrait jusqu'à un certain point confirmer cette opinion, c'est 



ceaux, qui semble aussi avoir été usité avant la découverte 
de l'Amérique. Son emploi principal est pour la teinture; U 
est d'un beau jaune-brun foncé, mais brunit par son exposi- 
tion à la lumière. On s'en sert aussi pour les archets des in- 
struments de musique et pour quelques ouvrages de tour. 

Brésillet. 

Sa couleur est d'un rose orangé foncé. On pense que c'est 
une sorte inférieure de bois de Brésil. Du reste, il est aussi 
employé aux mêmes usages. 

Bois de fer ou Sidérodendre. 

Il est importé de l'Amérique et de l'Asie en assez gros 
échantillons; sa couleur est d'un brun-rouge foncé, souvent 
entremêlée de veines plus foncées; ses fibres sont en général 
de droit fil; cependant il est remarquablement peu flexible. 
C'est peut-être le plus pesant et le plus solide de tous les bois. 
Les nations sauvages l'ont employé longtemps pour la fabri- 
cation de leurs massues, de leurs armes offensives à tran- 
chant aigu, et de leurs ustensiles de culture. En Europe, on 
s'en sert pour cannes, baguettes de fusil, objets de tour, etc. 
Sa couleur et son veinage présentent peu d'agrément, mais 
il doit être particulièrement recherché pour les* ouvrages qui 
exigent une grande dureté et une longue durée. 
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Bois Lance. 

Originaire de Cuba et de la Jamaïque, d'où il nous arrive 
en longues perches. Son écorce et son aubier sont très- 
minces, et il ressemble assez bien pour la couleur au buis; 
néanmoins il est un peu plus pâle que ce dernier, et s'en' dis- 
tingue encore par une grande élasticité. Un l'emploie beaucoup 
pour brancards, arcs, ressorts, etc. Ce bois, assez commun en 
Angleterre, est peu connu en France. 

Bois de Perdrix. 

C'est un bois très-dur, qu'au premier abord on pourrait 
confondre avec le palissandre ; mais il s'en éloigne par sa cou- 
leur plus claire, par son tissu plus serré. Outre les libres 
perpendiculaires, il s'en trouve de transversales que l'on 
pourrait croire tirées à la règle , tant elles sont régulières. 
L'opposition de ces fibres produit sur les ouvrages qui sont 
faits sur le tour avec ce bois, des effets très-piquants et très- 
agréables. Il se tourne et se polit avec une extrême facilité, 
et, à défaut de veines bien tranchées, on y voit ,.ue infinité 
de petites mouchetures de l'effet le plus pittoresque. Il nous 
est ordinairement importé du Brésil. 

Bois de Rose. 

On devrait plutôt l'appeler bois rose, mais la dénomina- 
tion usitée par les ouvriers a prévalu. Peut-être aussi doit-il 
son nom à une légère odeur aromatique qu'il exhale lorsqu'on 
le coupe, plutôt qu'à sa couleur. Il nous est .envoyé de plu- 
sieurs pays très-différents ; le plus beau vient du Brésil, d'au- 
tres sont expédiés de Bahia et des Indes-Orientales. C'est 
un des bois les plus agréables et les plus riches que l'on puisse 
tourner. Il est* gras, filamenteux, assez dur, prenant un beau 
poli, susceptible de recevoir les moulures les plus délicates et 
les pas de vis les plus fins. Sa couleur varie d'un jaune-noi- 
sette à un rose-pourpre très-intense mêlé de br-un. Ces di- 
verses nuances sont agréablement tranchées par la distinction 
des couches annuelles du bois, qui sont généralement dispo- 
sées en ligne droite. Le ton général du bois de rose varie dans 
chacune de ses espèces. Quelques-unes sont d'un rose pâle peu 
prononcé; chez d'autres, la nuance rose-pourpre domine, et 
elle est rehaussée par des veines d'un brun foncé. Par une 
propriété toute particulière et en opposition avec tous les 
autres bois, le bois de rose, en vieiyissant, voit diminuer peu 
à peu l'intensité de ses couleurs. Oif peut retarder longtemps 
cet effet par l'application d'une forte couche de vernis ; et 
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lorsqu'il s'est en quelque sorte étiolé, il est facile de lui ren- 
dre presque tout son éclat primitif en le repolissant à l'huile, 
et en y appliquant, un nouveau vernis. 

Lorsque ce bois fut importé pour la première fois en Eu- 
rope, il y a environ cent ans, il devint l'objet d'un engoue- 
ment qui tenait presque de la fureur; aussi voyons-nous tous 
les meubles de cette époque revêtus de placage de bois de 
* rose, en opposition avec le bois violet, qui lui ressemble 
étonnamment, sinon par la couleur, du moins par la dispo- 
sition identique de ses veines. 

Le bois de rose n'est pas aujourd'hui très-commun en . 
France, et son prix est assez élevé. 

Bois violet. 

«' , . 

U doit évidemment son nom à sa couleur ; il nous arrive 
du Brésil, et généralement en bûches tubulaires, parce 
qu'il est presque toujours pourri au cœur. Il a de magnifi- 
ques raies violettes de différentes intensités, et parfaitement 
tranchées entre elles par les couches annuelles. Il est d'un 
grain fin, plus dur et plus compacte que le bois de rose, 
prenant un beau poli, et applicable à tous les ouvrages de 
tour les plus recherchés. Tourné de til ou en planche, ses vei- 
nes longitudinales lui donnent un aspect des plus riches. En 
un mot, il est à juste titre très-recherché par les amateurs. 

Bois zébré. 

Originaire du Brésil; ses couleurs sont orange-brun et 
brun foncé, diversement mêlées, et généralement en bandes 
droites, ce qui lui a valu son nom. C'est encore un excellent 
bois de tour, mais il est fort rare. 

Bourra-Courra ou Bois de Lettre. 

On l'appelle encore bois serpent. Il est très-employé à Dé- 
mérari, Surinam, et sur les bords de l'Orinoko, pour les arcs 
des Indiens. Sa couleur est d'uu rouge cramoisi vif tacheté 
de mouches irrégulièrès assez bien alignées, qui lui ont valu 
son nom vulgaire, parce qu'elles ressemblent assez aux ca- 
ractères d'un livre. Il est fort rare et employé pour des 
cannes de prix. 

Calambac. 

Le calambey ou calambac, appelé aussi bois d'aloès et 
agaloche, est un bois résineux pesant, d'une saveur amère 
et très-aromatique. Il croit dans le royaume de. Siam, mais 
il est assez difficile de s'en procurer en Europe, à cause du 
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grand prix qu'y attachent les Orientaux. Sa couleur edt d'un 
vert-olive avec des nuances plus sombres. 

Calliatour. 

Il présente une grande analogie avec l'angica et le palis- 
sandre, mais il est encore mieux veiné et d'un aspect plus 
animé. 

Campéche. 

Il croit abondamment sur les côtes de la baie de ce nom, 
et parvient à une assez grande hauteur. 11 est très-employé 
dans la teinture des étoffes et des bois, ce qui le rend l'objet 
d'un commerce considérable. Comme bois de tour, sa teinte 
rembrunie et monotone le rend peu remarquable., 

Camphrier. 

Originaire de la Chine, du Japon et des Indes-Orientales ; 
il présente un bois dur, serré, compacte et d'une couleur 
brune. On croit qu'il sert à confectionner les petites caisses 
et coffrets qui nous viennent de la Chine. Il est rare et peu 
connu. 

Camwood ou Bois de Corail. 

C'est un bois de teinture qui nous vient d'Afrique, et qui 
est en effet d'une superbe couleur rouge de corail ; mais il 
offre cette singularité , que lorsqu'on le coupe ou qu'on le 
fend, la partie qui est mise à l'air présente une teinte d'un 
très-beau jaune, qui rougit ensuite au bout de quelques jours. 
Quelquefois le jaune clair et le rouge intense se trouvent à 
côté l'un de l'autre en veines bien tranchées ; mais si on veut 
conserver au bois cette opposition fort agréable, il faut se 
hâter de recouvrir la pièce d'une couche épaisse de vernis 
aussitôt qu'elle est terminée; sans cette précaution, elle pren- 
drait bientôt une teinte rouge uniforme qui, même, par la 
suite, tournerait au brun foncé. Parmi tous les bois de tein- 
ture, c'est celui qui présente le plus de ressources pour le 
tour; il est dur, serré, du grain le plus fin, et prend un poli 
de glace On l'apprécie surtout pour les ouvrages guillochés, 
dont il fait parfait ement ressortir les riches découpures. Lors- 
qu'on le coupe, les copeaux et la poussière qu'il dégage ont 
une saveur piquante analogue à celle du tabac en poudre. 

Bergeron parle, dans son ouvrage, d'une espèce de corail 
damassé qui présenterait de riches ondulations propres à 
rehausser encore lefc belles couleurs de ce bois. Nous n'avons 
jamais été assez heureux pour en rencontreras échantillons, 
et nous croyons cette variété fort rare. " 
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Cèdre, ou plutôt Genévrier de Virginie. 

Il est de la famille des conifères, d'un grain régulier et par- 
faitement doux. Sa couleur est d'un rose lilas; il exhale 
une odeur aromatique très-pénétrante, qui le rend inatta- 
quable aux vers. On l'emploie beaucoup pour la fabrication 
des bois dé crayons. En ébénisterie, il sert à faire les inté- 
rieurs des petits meubles et des coffrets. Sur le tour on en 
fait quelques jolis ouvrages, tels que sébiles à poudre, etc. 
U est surtout employé, à l'exclusion de tous les autres bois, 
pour la confection des stéthoscopes ou instruments d'auscul- 
tation de la chirurgie. 

Chêne de Botany-Bay. 

Pois de la Nouvelle-Galles du sud, d'un rose-rouge, avec 
des veines ou mailles interrompues, plus rouges et d'un 
grain plus serré. Par sa texture, il rappelle l'yeuse ou chêne 
vert. Il est assez agréable à. tourner. 

Cocotier, Cocoa, bois de Coco. 

11 nous est importé d'Amérique en madriers d'une dimen- 
sion moyenne. Il ne faut pas le confondre, comme l'ont fait 
quelques auteurs, avec l'arbre qui produit la noix de ceco ; 
ce dernier est un endogène qui appartient à la classe des 
palmiers. Le cocotier fraîchement coupé est d'une couleur 
noisette veinée de brun, mais il devient ensuite d'un brun 
foncé et presque noir; il se distingue toutefois de l'ébène. Il 
se tourne à merveille et peut être utilisé dans la fabrication 
des instruments à vent. C'est encore un des bois qu'on doit 
regarder comme les plus propres aux ouvrages du tour à 
guillocher. 

Coromandel ou Calamander. 

Produit de l'île de Ceylan et de la côte des Indes; il est 
expédié de Bombay et de Madras. Sa texture est un inter- 
médiaire entre le bois de rose et le bois zébré. Son fond, 
d'une couleur chocolat clair, est nuancé de bandes, de raies 
et de mouchetures noires. C'est un bois très-dur, mais on a 
beaucoup exagéré cette dureté. On peut le considérer comme 
très-voisin des espèces d'arbres qui produisent l'ébène. Il se 
tourne bien. 

Courbaril. 

C'est un très-bel arbre de la Guyane, atteignant des di- 
mensions colossales. Sa couleur, d'un brun-rougeàtre clair, 
est rehaussée par des veines noires, disposées à peu près 
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comme celles du calliatour et du palissandre. Il produit un 
très-bel effet dans les ouvrages de tour et d'ébénisterie. 

Cyprès, 

Outre celui qui croît en Europe, il y en a un grand nom- 
bre de variétés dans les autres parties du monde. On prétend 
qu'il a beaucoup été employé par les anciens pour des ou- 
vrages auxquels ils voulaient donner une longue durée. Tels 
auraient été les cercueils des momies, les portes de Saint- 
Pierre de Rome, etc. Au reste, c'est un bois médiocrement 
dur et de peu de ressource pour les tourneurs. 

Ebène Maurice. 

Oa a compris sous la dénomination générique d'ébène, 
plusieurs bois de nature très-différente, mais qui oit entre 
eux quelques rapports pour la couleur ou pour la dureté. 

L'ébène Maurice, qui est la véritable ébène, est produite 
par le plaqueminier, qui croît à l'île Maurice, à Madagascar. 
Tout le monde connaît son extrême densité et sa couleur 
d'un noir qui est devenu proverbial, car on dit communé- 
ment noir comme V ébène. C'est un des plus beaux bois que 
Ton puisse employer sur le tour et dans l'ébénisteric, à la- 
quelle il a donné son nom; ses pores sont très-serré*; il n'a 
point de veines, et c'est à peine si l'on peut distinguer ses 
fibres. Malheureusement, il est souvent fendu, ce qui occa- 
sionne une assez grande perte de matière. De tous les bois 
connus, c'est celui qui convient le mieux pour les ouvrages 
guillochés et mis en opposition avec l'ivoire, il produit le plus 
bel effet. Lorsqu'on le prépare à la hache, il ne fait pas de 
copeaux comme les autres bois, mais il se brise par éclats 
qui n'ont avec le reste aucune adhérence. Il semblerait que 
l'on hache un bois à demi consumé par le feu. 

D'autres espèces d'ébène noire nous sont envoyées de l'île 
de Ceylan, du continent des Indes, de l'Amérique du Sud et 
de quelques contrées d'Afrique, mais elles sont bien infé- 
rieures à l'ébène Maurice, et pour la densité du grain et pour 
l'intensité de la couleur. 

Le bois noir de Botany-Bay et celui de la côte de Malabar 
appartiennent à ces dernières catégories. Le premier a une 
croissance irrégulière, et on ne le trouve guère qu'en mor- 
ceaux de formes bizarres et gâtés partiellement, ce qui occa- 
sionne une grande perte. Le second est très-dur, très-pe- 
sant; il atteint des dimensions considérables. Sa couleur est 
un noir verdâtre, avec des veines claires courant dans diver- 
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ses directions. Ce dernier est désigné, par Bergeron et quel- 
ques auteurs, sous le nom d'Ebène de Portugal. 

Ebène verte. 

Elle est produite par le bignon, arbre de l'Amérique mé- 
ridionale. Ce bois, entouré d'un aubier grisâtre qui ne peut 
être utilisé, est d'une couleur vert-olive semé de veines plus 
claires. Il ressemble beaucoup au bois de grenadille, est ex- 
cessivement dur, prend toutes les formes que l'on veut lui 
donner, et reçoit le poli le plus éclatant. Ses fibres sont rem- 
plies d une matière résineuse qui rend la poussière et les 
copeaux très-piquants à l'odorat. C'est un excellent bois de 
tour qu'on peut se procurer assez facilement. 

Fustic ou Bois jaune. 

C'est le bois d'une espèce de mûrier d'Amérique qui par- 
vient à une grande hauteur. Sa couleur est jaune-verdàtre ; 
il est très-employé dans la teinture, et aussi pour quelques 
ouvrages de tour. On l'appelle aussi Mûrier des teinturiers 
et Bois jaune. 

Gaïac. 

Ce grand arbre croit abondamment aux Antilles, au Mexi- 
que et surtout à Saint-Domingue, et donne un bois qui ac- 
quiert une dureté presque métallique peu de temps après 
qu'il est abattu. Le bois est recouvert d'un aubier jaune 
comme le buis presque aussi dur que le cœur de l'arbre. 
La couleur du bois est d'un brun-verdàtre; il est serré, com- 
pacte; il contient une grande quantité de résine, qui lui 
communique une odeur aromatique ayant quelque rapport 
avec celle de la vanille. La structure fibreuse de ce bois est 
très-remarquable : ses fibres longitudinales se croisent Tune 
sur l'autre, quelquefois assez obliquement pour former avec 
Taxe un angle de 30°. C'est pour cela que le gaïac se fend 
très-difficilement, et qu'il doit toujours être débité à la scie. 
On l'emploie avec succès pour rouleaux de presse, maillets, 
pilons, mortiers, roulettes de lits, poulies de navires, et pour 
un grand nombre d'autres ouvrages qui exigent un bo:s dur 
et nerveux. 11 se tourne assez facilement, mais, à cause de la 
résine qu'il contient, on est obligé de le polir à l'eau. 

Gommier. 

Il vient de la Nouvelle-Galles du Sud ; sa couleur est sem- 
blable à celle de l'acajou, mais avec des reflets bleuâtres ou 
gris-pourpre. 11 est assez rare. 
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Grenadille. 

C'est un excellent bois de tour, agréablement veiné de brun 
sur un fond olive. Il est préféré à tous les autres bois pour 
la confection des instruments à vent; il peut également ser- 
vir à tous les ouvrages recherchés du tour, parce qu'il a le 
grain très-fin et prend un très-beau poli. Il a quelque res- 
semblance avec le cocotier. 

Laurier. 

L'espèce de laurier des îles de France et de Bourbon pro- 
duit un assez joli bois, qui, sous quelques rapports, ressem- 
ble à notre noyer indigène, mais il a plus d'éclat. 

Le laurier rouge de la Caroline est aussi un bois fort estimé 
en Amérique, mais peu connu en Europe. 

Mancenilier. 

Un des plus beaux arbres de l'Amérique méridionale. Son 
bois a quelque ressemblance avec l'acajou. On sait que le suc 
de cet arbre est un poison très-actif, et qu'il conserve assez 
longtemps ses propriétés délétères; il est donc prudent, lors- 
qu'on veut travailler ce bois, de le faire d'abord bouillir dans 
l'eau. Au reste, il est peu commun. 

Noyer de la Guadeloupe. 

On en trouve beaucoup dans cette lie et à la Jamaïque, où 
on le nomme Fablier. Il n'a aucune espèce de ressemblance, 
ni pour le grain, ni pour la couleur, avec le noyer de France. 
U est dur, pesant, d'un jaune tendre, veiné d'un jaune plus 
foncé. Il se tourne et se polit parfaitement. 

Palmiers, Bambous. 

Les troncs de palmiers sont considérés par les botanistes 
comme constituant un véritable bois, encore bien que la gé- 
néralité de ces arbres soit classée parmi les endogènes. Leur 
croissance a donc lieu intérieurement; le cœur de l'arbre est 
tendre et spongieux, et la dureté des couches annulaires 
augmente à mesure qu'elles s'éloignent du centre. Les palmiers 
ne possèdent pas les raies médullaires des bois proprement 
dits, mais leurs fibres verticales sont très-dures, très-mar- 
quées, et réunies entre elles par une substance beaucoup plus 
tendre, d'une nature médullaire. 11 en résulte que les sections 
verticales de l'arbre présentent un aspect pointillé caracté- 
ristique de ces sortes de bois. 

Cette disposition heureuse a été mise à profit pour en tirer 
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des placages coupés horizontalement, et qui produisent un 
fort bel effet dans la fabrication des nécessaires, des taba- 
tières, etc. Le palmier est aussi employé en bois de fil pour 
cannes, manches de parapluies et d'ombrelles et queues de 
billard, qui, dit-on, ne se gauchissent jamais. On conçoit, du 
reste, que ce bois doit être fort difficile à raboter ou à tour- 
ner, à cause de l'extrême différence de dureté qui existe en- 
tre ses fibres longitudinales et la substance médullaire qui 
leur sert en quelque sorte de ciment. 

Les Bambous, qui, comme les palmiers, appartiennent à la 
classe des endogènes , servent, en Chine et dans l'Inde , à 
une infinité d'usages. En Europe, on les utilise pour cannes 
à pêche, cannes, manches d'ombrelles et de parapluies ; ils 
servent aussi dans l'art du treillageur, qui les emploie comme 
ornements de ses plus jolis travaux, tels que corbeilles, jar- 
dinières, etc. (1). 

Palissandre. 

Il vient principalement de l'île Sainte-Lucie ; il est très- 
dur, d'un brun violet, avec quelques veines plus claires et 
d'autres entièrement noires, qui forment, par leur opposition 
bien tranchée, une foule de dessins très-agréables. Le carac- 
tère général de son veinage rappelle les dispositions du bois 
de rose et du bois violet, mais il en diffère essentiellement 
par le ton de ses couleurs. Malgré sa teinte rembrunie, la 
mode l'a pris, depuis quelques années, sous sa protection, et 
il est maintenant, pour la fabrication des meubles, le rival 
souvent préféré de l'acajou. C'est encore un excellent bois de 
tour, un peu difficile à vernir par suite de la porosité de ses 
fibres. 11 est surtout employé à faire des étuis, à cause de 
l'odeur agréable qu'il répand. 

Quassia. 

C'est un bois des deux Amériques, plus connu par ses pro- 
priétés médicales que par son aptitude à être employé dans 
les ouvrages d'art. Il est d'un jaune-brun clair et d'une du- 
reté analogue à celle du hêtre. 

Santal rouge. 

On l'appelle aussi bois rubis. Il croît aux Indes-Orientales 
et principalement dans les environs de Calcutta. Il est d'un 
très-beau rouge, très-dur, très-pesant. C'est un excellent 

(•) Voyez le Manuêldu TrelUageur, de YEncyclopèdie-ltorit. 
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bois de teinture et qu'on peut également utiliser dans les 
ouvrages de tour. 

Santal citrin. . 

Ressemble beaucoup au genévrier de Virginie, mais il lui 
est supérieur en qualité ; il est très-fin, susceptible d'un beau 
poli et se tourne très-bien. 

Santal blanc. 

D'une couleur jaunâtre, a des pores très-serrés ; son bois 
ressemble un peu au châtaignier de France, mais il est beau- 
coup plus dur et prend un plus beau poli. 

Satiné ordinaire. ' 

Il a beaucoup de ressemblance avec le noyer, mais il est 
d'une nuance beaucoup plus claire, entremêlé de veines 
gorge de pigeon qui lui donnent un aspect changeant fort 
singulier; il se rabote et so tourne parfaitement. 

« 

Satiné jaune. 

11 diffère essentiellement du précédent. Son grain, ses 
pores et son fil le rapprochent de l'alisier blanc auquel on 
aurait donné une couleur. Malheureusement il est sujet à être 
piqué par de petits vers qui pénètrent de la circonférence 
jusqu'au cœur. 

Satiné rouge. 

Ce bois est du plus beau pourpre que l'on puisse voir, 
veiné de brun, dur, prenant le poli le plus beau et se tour- 
nant avec une grande facilité ; mais comme ses dessins sont 
fort petits, il ne doit être employé qu'à des ouvrages de pe- 
tite dimension. C'est un des plus beaux bois qui nous soient 
envoyés de l'Amérique. 

Tectona grandis. 

11 croît en abondance dans toutes les parties de l'Inde, et 
parvient, en peu d'années, à des dimensions considérables. 
Sa couleur est brun clair; il contient une grande quantité de 
résine. Quelques vieux arbres de cette espèce ont des loupes 
qui peuvent rivaliser avec l'amboine. 

Tulipier ou bois de Férole. 

On le nomme aussi bois marbré. Il est d'une cor leur de 
chair mélangée de veines d'un rouge foncé, qui lui donnent 
un aspect chatoyant comme la nacre de perle. Le Lois est 
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peu sain, sujet à contracter des gerçures. Quelques auteurs 
prétendent qu'il doit être confondu avec le bois satiné dont 
nous avons parlé plus haut. Quoi qu'il en soit, il est fort 
rare et ne se trouve guère que dans les collections des cu- 
rieux. 

SECTION III. 

DE QUELQUES AUTRES MATIÈRES TIRÉES DU RÈGNB 

VÉGÉTAL. 

Nota? bétel. 

Elle est le fruit d'une espèce de palmier qai croît dans 
Tlnde ; sa grosseur est intermédiaire entre la noix et la noi- 
sette d'Europe. Quant à sa substance, elle ressemble à l'ivoire 
pour la consistance, mais elle est un peu plus tendre. Sa 
couleur est un gris-olive foncé, tacheté de raies en forme de 
réseau, d'un brun foncé ou noires. On en fait des colliers, des 
pommes de cannes et autres menus objets. 

Noix de Coco. 

Les caractères généraux de ce fruit du palmier sont trop 
connus pour exiger une longue description. On sait que la 
substance des écales qui recouvrent la noix est très-dure, un 
peu cassante, mais qu'elle se tourne avec la plus grande fa- 
cilité et prend un poli admirable. La forme ovale de la noix 
de coco permet de l'employer comme corps de vases ou de 
coupes, dont le pied et le couvercle sont faits en bois ou en 
ivoire. Elle est ordinairement d'un blond foncé, quelquefois 
agréablement mouchetée de taches brunes ou noires, qui 
produisent un fort bel effet. C'est une matière extrêmement 
utile et qui trouve son emploi dans une infinité de petits ob- 
jets d'agrément. On en fait des vases, des coquetiers, des 
grains de chapelet, des pommes de cannes, de parapluies et 
d'ombrelles, des boutons, des jouets d'enfants, des taba- 
tières, etc. Elle est très-propre à être sculptée, et souvent 
on la façonne en figures bizarres ou grotesques. 

Noi&Ivoire ou Ivoire végétal 

Ces noix sont le produit du Phytelephas macrocarpa, qui 
croit dans l'Amérique ceatrale et dans la Colombie. La sub- 
stance qui compose ce fruit est une espèce d'albumen, qui, 
d'abord tendre au point de pouvoir être mangé, acquiert, 
au bout d'un certain temps, une consistance osseuse. L'en- 
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noix d'ivoire est dure, d'un jaune Érris 
lisse et mate ; elle est attachée à une seconde enveloppe brune' 
poreuse et mate aussi, qui fait corps avec la première. Au' 
dessous de ces deux téguments, on trouve une troisième en- 
veloppe également brune, bosselée, veinée et luisante. C'est 
sous cette dernière que l'on trouve l'albumen qui forme l'i- 
voire végétal, d'un blanc de lait pur, mat, sans veines, ni 
ramihcations, ni pores apparents. La plus constante unifor- 
mité de texture se rencontre toujours dans cette matière 
qui, sous ce rapport, est plus belle que l'ivoire animal. La 
substance est si uniformément dure, que les moindres stries 
du tour y demeurent apparentes jusqu'à nouvelle façon. 
Chacune de ces noix est percée d'un trou qui conduit à une 
cavité centrale de forme angulaire. Cette circonstance, jointe 
à 1 irrégularité de la forme de la noix et à son peu de vo- 
lume, limitent son emploi et le restreignent à des objets de 
petite dimension, tels que pommes de cannes et autres or- 
nements analogues. 



CHAPITRE IIL 

De l'abattage , du débit, du séchage des bois, 
et de leur conservation. 

Quoique la plupart des opérations qui seront décrites dans 
ce chapitre soient rarement faites par les tourneurs et par les 
amateurs, qui ordinairement achètent le bois tout préparé 
dans les chantiers, il est néanmoins pour eux de la plus 
haute importance de connaître les préparations préliminaires 
que. l'on fait subir aux bois. Ils trouveront dans cette con- 
naissance les éléments nécessaires pour les mettre k même 
de faire leurs acquisitions avec discernement. Elle leur four- 
nira les moyens d'employer les bois avec le plus d'économie 
possible ; enûn, elle leur indiquera les précautions à prendre 
pour les préserver des altérations et même de la destruction 
complète auxquelles les exposeraH un défaut de soins. 



SECTION l re . 

DE L'ABATTAGE ET DU DÉBIT DES BOIS. 

f * 

On pourrait croire, au premier abord, qu'il est indifférent 
d'abattre les arbres dans toutes les saisons de l'année, mais 
l'expérience et le raisonnement nous enseigaentle contraire. 

Tourneur. Tome 1. 5 
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On sait déjà que la dessiccation parfaite des bois est le résul- 
tat de l'expulsion ou de l'évaporation de la sève qu'ils ren- 
ferment; par une conséquence nécessaire, cette dessiccation 
sera d'autant plus prompte, que l'arbre contiendra une moin- 
dre quantité d'eau de végétation. Il est donc évident que 
l'époque la plus favorable pour l'abattage des arbres est l'hi- 
ver, parce qu'alors la sève est très-peu abondante, et le 
travail de la végétation presque nul. Si, au contraire, on 
choisissait une autre saison, la lenteur de dessiccation des 
bois ne serait pas le seul inconvénient qu'on aurait à craindre, 
la circulation se continuerait encore pendant quelque temps 
dans l'arbre après sa séparation d'avec le sol, et l'on courrait 
grand risque d'avoir des bois sujets à s'échauffer, à se fendre, 
et à être attaqués par les vers. 

Après l'abattage des bois, ceux qui sont destinés à être 
tournés sont généralement conservés en grume, c'est-à-dire 
avec leur écorce, et la seule préparation qu'on leur fasse su- 
bir, est de les débiter par tronçons de 1 à 2 mètres de lon- 
, gueur. Cette méthode n'est pas sans inconvénient, et il ar- 
rive souvent que les vers dont les larves ont été déposées 
dans i'écorce, s'y développent et finissent par attaquer le 
bois lui-même. D'un autre côté, l'arbre auquel on a conservé 
tout son diamètre éprouve une bien plus grande difficulté à 
sécher, et le retrait des couches annuelles, qui, comme on 
l'a vu (1), s'opère irrégulièrement de la circonférence au 
centre, y détermine des fentes dans la direction des lignes 
radiales. Les fissures s'étendent quelquefois jusqu'au cœur 
de l'arbre, et trop souvent on ne peut utiliser que le tiers ou 
le quart du diamètre primitif du bois. 

Il est donc infiniment préférable, lorsque le bois est abattu, 
de fendre tout de suite les bûohes en deux ou en quatre, soit 
au moyen de coins, soit avec la scie, lorsqu'on craint que la 
direction tortueuse des fibres longitudinales n'occasionne une 
trop grande perte de matière. Il serait peut-être encore 
mieux de dégrossir en même temps les morceaux de bois à 
la hache, et de les arrondir à peu près au diamètre qu'ils 
devront avoir lorsqu'ils seront définitivement montés sur le 
tour. De cette manière, on arriverait plus promptement à 
une dessiccation parfaite, et l'on éviterait les gerçures et le 
gauchissage, qui se manifestent trop souvent sur les ouvrages 
terminés. 

Cette dernière précaution ne doit jamais être négligée lors- 
qu'il s'agit d<y bois auxquels on tient à réserver toute leur 

fi) Lî?rc II, Chap. I f Section V. 
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blancheur; ainsi j le marronnier dinde, le sycomore, le 
houx, doivent être débités aussitôt après leur abattage, et 
réduits aux dimensions sous lesquelles ils devront être mis 
en œuvre. 

Nous indiquerons plus loin les précautions à prendre pour 
resserrer les bois de manière à les tenir à l'abri des détério- 
rations qui peuvent survenir ultérieurement ; il nous reste 
maintenant à dire un mot de ce qui a rapport au débit des 
bois destinés à la menuiserie. 

On sait que les bois, après avoir été abattus, sont d'abord 
équarris, puis débités en solives, en membrures, en plan- 
ches, en voliges, etc. Les espèces les plus précieuses sont sciées 
eu feuilles minces de placage, pour en revêtir l'extérieur des 
meubles. Ces différentes opérations sont du domaine d'ou- 
vriers spéciaux, et leur description est tout-à-fait étrangère 
à notre sujet; il nous suffira donc de les avoir indiquées. 
Nous ajouterons cependant quelques mots sur une méthode, 
dite hollandaise, de refendre les bois, de manière à mettre 
en évidence toute la richesse de leurs mailles. On commence 
par diviser le tronc, parallèlement à sa longueur, en quatre 
portions de cylindre ; on refend ensuite en planches ces ma- 
driers triangulaires, en attaquant d'abord un des angles ex- 
térieurs de l'arbre, et en dirigeant la scie perpendiculaire- 
ment aux arcs des anneaux annuels. La première levée qu'on 
obtient ainsi n'est qu'un simple liteau triangulaire. La lar- 
geur des planches augmente ensuite de plus en plus, jusqu'à 
ce qu'on arrive au point de la surface extérieure du madrier 
opposé au sommet de l'angle qui était au cœur de l'arbre. 
A partir de ce point, les planches diminuent de largeur dans 
la même proportion qu'elles avaient augmenté, et l'on ter- 
mine encore par un liteau triangulaire. Si l'on se reporte à 
ce que nous avons dit plus haut en parlant de la structure 
des bois (1), on comprendra facilement que cette manière 
de débiter ne peut être pratiquée que sur des arbres de fortes 
dimensions ; car ou sacrifie ici une notable portion de la 
matière pbur diviser et mettre à jour les lignes radiales qui 
constituent la maille. Les Hollandais paraissent avoir long- 
temps fait un mystère de cette méthode, aujourd'hui bien 
connue et pratiquée partout, bien que le chêne ainsi débité 
ait conservé la dénomination de chêne de Hollande. 

{■) Lirre II, Chap. I, Seclîon I. 
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SECTION II. 

DE LA DESSICCATION ET DE LA CONSERVATION 

DES BOIS. 

Lorsque les bois ont été divisés en sections appropriées aux 
ouvrages de tour ou d'ébénisterie, ils ne peuvent pas être em- 
ployés sur-le-champ , avant d'avoir été convenablement sé- 
chés. Il faut donc faire connaître les meilleurs moyens d'ar- 
river a une dessiccation parfaite, qui, dans les circonstances 
les plus favorables, ne s'accomplit spontanément qu'en une ou 
plusieurs années, suivant les dimensions des pièces de bois. 
Nous examinerons ensuite les moyens artificiels qui ont été 
proposés et employés pour hâter ce résultat. 

Procédé par immersion. 

Une méthode assez communément usitée pour certains 
bois, consiste à les plonger, pendant plusieurs semaines et 
même plusieurs mois, dans une eau courante ou dans une 
mare. On prétend que l'eau qu'ils absorbent ainsi a la pro- 
priété d'en expulser la sève, et que cette eau se vaporisant 
plus vite que l'eau de végétation, les bois soumis à ce traite- 
ment sèchent ensuite plus promptement. Cette opinion paraît 
assez plausible, et elle se trouve confirmée par l'usage constant 
où sont les charrons et autres ouvriers, d'immerger leurs bois 
avant de les mettre en piles pour sécher. L'orme, le noyer et 
le hêtre sont généralement traités de cette manière. 

Mise en piles. 

Une pratique généralement suivie, et qu'on ne doit jamais 
négliger, même après l'immersion des bois, consiste à les 
mettre en piles et à les laisser exposés au grand air pendant 
un temps plus ou moins long, suivant l'épaisseur des planches 
ou madriers. Dans la construction de ces piles, il faut avoir 
soin que les planches soient le moins possible en contact les 
unes avec les autres; et afin que l'air puisse circuler libre- 
ment, on les sépare ordinairement avec de petites cales. Le 
poids de la pile suffit à les maintenir bien horizontales, et à 
les empêcher de se déformer. Ce dessèchement doit, autant 
que possible, être opéré à l'ombre, et il faut choisir, pour 
établir la pile, un lieu où elle soit à l'abri des ardeurs du 
soleil et du haie, qui auraient pour effet de faire fendre les 
bois. Lorsqu'on^ ugera la dessiccation suffisamment avancée, 
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les bois seront rentrés dans un hangar bien aéré, mais exempt 
d'humidité et d'une trop grande sécheresse. 

Pour les bois en grume qui sont destinés à être tournés, la 
mise en pile n'est pas absolument nécessaire ; il sera même 
prudent de les ranger, aussitôt après qu'ils auront été abattus 
et dégrossis, sous un hangar réunissant les conditions qui 
viennent d'être indiquées. Les bois des lies, à cause de leur 
extrême dureté, sont plus difficiles à sécher que les autres; 
€t comme ils sont rares et d'un prix élevé, ils doivent être 
l'objet de soins tout particuliers, si l'on veut éviter les fentes, 
qui occasionneraient une grande perte. On devra donc les 
tenir constamment dans un endroit où règne une tempéra- 
ture moyenne, de manière à ce qu'ils arrivent lentement et 
progressivement à un état de siccité parfaite. On évitera en- 
core de les faire passer brusquement d'un endroit frais à un 
autre plus chaud. Enfin, il sera toujours prudeut de les ébau- 
cher à l'avance dans les dimensions où ils devront être travail- 
lés en définitive, pour que les surfaces extérieures soient, en 
quelque sorte, accoutumées au contact de l'air. 

Procédé de M. Mugueron. 

* 

Il y a déjà plus de cinquante ans que M. Mugueron, maître- 
charron à Paris, inventa un procédé aussi simple qu'ingé- 
nieux pour hâter la dessiccation des bois. Il consistait a les 
faire d'abord bouillir dans l'eau, puis à les sécher k Tétuve. 
Cette découverte, qui semble le point de départ de toutes Us 
méthodes qui ont été proposées depuis, obtint, à cette époque., 
l'approbation de l'Académie des Sciences. Voici les résultats 
des épreuves faites alors sous ses yeux : 1° le meilleur bois 
acquiert un tiers de force de plus que sa force naturelle; 
2° le bois vert ainsi traité peut être employé très-prompte- 
ment; 3° les bois tendres, dont les usages étaient fort limités, 
acquièrent une dureté qui les rend propres à plusieurs usages; 
4° les bois soumis à l'ébullition sont moins sujets à être fen- 
dus, gercés ou vermoulus ; 5° les bois deviennent flexibles ; on 
peut donc redresser les pièces courbées, et cintrer dans tous 
les sens celles qui sont droites. 

Cette dernière propriété, si bien constatée par Mugueron, 
est incontestablement l'origine de la prétendue découverte 
de la courbure o>es bois à l'aide de l'eau bouillante, que 
M. Isaac Sargent a essayé de rajeunir il y a quelques années. 

Modification du procédé de M. Mugueron, 

par M. Neuman. 

M. Mugueron, pour appliquer sa découverte, avait fait 
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faire d'immenses chaudières ; mais, comme tout le monde ne 
peut pas l'imiter, on avait à peu près abandonné son procédé. 
M. Neuman, menuisier de Hanovre, et plusieurs ébénistes 
anglais en ont rendu l'emploi bien plus facile, en se servant 
du chauffage à la vapeur pour faire entrer l'eau en 6 bu 11 i- 
tion. 

Cette nouvelle manière de procéder est très-simple. On met 
les pièces de bois dans une forte caisse en chêne, dont les 
joints ont été bien mastiqués. On a soin que les diverses pièces 
de bois ne s'appliquent pas exactement l'une sur l'autre. Il y 
a au fond de la caisse un robinet qu'on ouvre et ferme à vo- 
lonté. On la remplit d'eau. 

Sur un fourneau placé à côté de la caisse, est une chau- 
dière pleine d'eau et fermée par un couvercle en forme d'en- 
tonnoir renversé. Pour que la vapeur ne puisse pas s'échapper 
en glissant entre le couvercle et la chaudière, on bouche la 
jointure avec de la terre glaise, ou mieux encore avec de la 
chaux vive délayée avec du blanc d'œuf, mêlé à l'avance 
avec un peu d'eau. Au sommet du couvercle, on a soudé un 
gros tuyau qui s'élève d'abord verticalement, puis se recourbe 
et descend au fond de la caisse en bois. Quand on chauffe 
fortement la chaudière, l'eau qu'elle renferme entre en ébul- 
lition, la vapeur sort par le tuyau du couvercle, et, ne trou- 
vant point d'autre issue, passe à travers la masse d'eau con- 
tenue dans la caisse, qu'elle finit par échauffer. L'opération 
est plus ou moins longue , et l'ébullition doit être plus ou 
moins longtemps soutenue, suivant que les pièces de bois ren- 
fermées dans la caisse sont plus ou moins grosses. On a atteint 
le but, quand l'eau qui sort de la caisse n'est plus colorée par 
le bois soumis à. l'opération. 

Ce procédé pourrait, je crois, être employé avec beaucoup 
de succès pour teindre le bois en grand. 11 suffirait, pour cela, 
de remplacer l'eau de la cuve par une liqueur colorante, nu'on 
aurait d'abord chauffée. Il est présumable qu'on aurait des 
teintes bien plus vives si, après avoir fait subir au bois une 
première ébullition dans l'eau pure, on le plaçait dans la li- 
queur colorante, soit immédiatement, soit après l'avoir fait 
sécher; je ne doute pas que, par ce moyen, la couleur ne 
pénétrât jusqu'au cœur du bois. 

En France, on pratique depuis longtemps un procédé de 
lixiviation à peu près analogue, dans l'intention de garantir 
les bois de la piqûre des vers. On les met bouillir dans des 
chaudières où l'on a jeté des cendres de bois neuf, et on les y 
laisse pendant une heure environ. 
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Procédé pour durcir les Bois. 

On les imbibe d'huile ou de graisse, et on les expose pendant 
uh certain temps à une chaleur modérée. Ils deviennent alors 
lisses, luisants et très-durs. 

Méthode de M. Piuce pour la dessiccation des Bois. 

Une patente a été prise récemment en Angleterre par 
M. Price, pour un nouveau procédé de dessiccation des bois, 
qui nous parait réunir au plus haut degré toutes les conditions 
de succès. Les bois sont renfermés dans des chambres non 
closes ; un courant d'air chaud et sec s'introduit incessamment 
à, la partie inférieure de la pièce, et s'échappe par la partie 
supérieure, chargé de l'humidité qui se dégage des bois. On 
sait que l'air chaud et sec est extrêmement avide d'humidité, 
il n'est donc pas étonnant que les bois traités par ce procédé 
parviennent à un état parfait de dessiccation, dans un temps 
trois ou quatre fois moindre que celui nécessité par la mé- 
thode ordinaire à l'air libre. 

Procédé de M. Atlee pour durcir les Bois. 

Le bois est d'abord débité en planches ou en pièces paradé- 
logrammiques qui doivent avoir une épaisseur égale sur toute 
leur longueur; ensnite ces pièces sont passées entre les cylin- 
dres de fer ou d'acier bien polis d'un laminoir, qui les com- 
prime à la manière des feuilles métalliques. L'écartement 
entre le» cylindres se règle suivant l'épaisseur du bois; mais 
pour qu'il n'éprouve pas une compression brusque, qui rom- 
prait ses libres et le forait éclater, l'auteur propose de placer 
plusieurs paires de cylindres à la suite l'un de l'autre, afin 
que la pression soit graduelle et successive. L'écartement de 
ces cylindres devrait être tel, qu'à mesure qu'ils s'éloignent 
ils soient plus serrés. M. Atlee assure que par ce moyen la 
sève ou l'humidité est forcée de sortir du bois sans que ses 
fibres soieut rompues : ce bois sera ainsi plus compacte, plus 
lourd, plus solide et moins susceptible de se pourrir. C'est 
principalement pour l'ébénisterie que l'auteur recommande 
son usage comme ne travaillant pas, prenant un beau poli 
et se rayant difficilement. On est presque dispensé d'ailleurs . 
de l'emploi de la varlope et du rabot, attendu que le lami- 
nage donne aux planches une surface très-unie. 

Je dois faire observer que les bois noueux ne subiraient pas 
le laminage sans éclater, quelles que fussent les précautions 
prises pour graduer la compression. 
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Procédé de Calender pour la préparation des bois 

d'Acajou. 

On sait que les Anglais fabriquent tous leurs meubles d'a- 
cajou en bois plein, tandis que chez nous on est dans l'usage 
de les plaquer/ ce qui permet d'obtenir des ronces et des 
veines agréables et variées. Lorsque ce placage est bien fait, il 
est tout aussi solide que le bois plein ; mais il faut avoir soin 
de fixer les feuilles sur des bois déjà très-secs, avec de la colle 
qui ne soit pas trop hygrométrique. 

En Angleterre , il parait que l'humidité du climat fait 
voiler les bois d'acajou, du moins ceux récemment travaillés, 
ce qui oblige à les faire sécher préalablement, opération 
longue et dispendieuse qui ne remédie souvent qu'imparfai- 
tement à ce défaut. M. Calender propose de l'abréger par un 
procédé fort simple qu'il a communiqué à la Société d'en- 
couragement de Londres, et pour lequel il a obtenu une 
récompense de quinze guinées. Il consiste à placer les bois 
dans une caisse ou chambre hermétiquement fermée, où l'on 
fait arriver par un tuyau aboutissant à une chaudière, de la 
vapeur d'eau qui ne doit pas être au-dessus de la tempéra- 
ture de 80 degrés de Réaumur. Après què les bois ont été 
ainsi exposés pendant deux heures, plus ou moins, à l'effet 
de la vapeur, et qu'on juge qu'ils en sont bien pénétrés, on 
les porte dans une étuve ou dans un atelier chauffé , où ils 
restent pendant vingt-quatre heures avant d'être mis en œu- 
vre. Nous observons que l'auteur n'entend parler que des 
bois de moyenne dimension, c'est-à-dire de ceux de 41 à 54 
millim. d'épaisseur, dont on fait ordinairement des chaises, 
des balustrades, des lits, etc. On conçoit que des pièces d'un 
plus fort échantillon exigeraient plus de temps pour être 
complètement desséchées. 

De beaux blocs d'acajou sont souvent déparés par des ta- 
ches et des veines verdâires renfermant des insectes qui ne 
tardent pas à les attaquer. M. Calender assure que son pro- 
cédé remédie à ce double inconvénient, en effaçant les taches 
et en détruisant les larves des insectes. 

Plusieurs iiabiles ébénistes de Londres ont pratiqué avec 
succès ce moyen, dont ils ont rendu le compte le plus satis- 
faisant. Ils attestent que l'acajou ainsi préparé ne se déjette 
pas quand il est exposé au soleil et à la chaleur; qu'il ne 
s'y manifeste point de gerçures, et que sa couleur acquiert 
plus d'iutensité. 

Nous ne doutons pas que ce procédé ne trouve de nom- 
breuses applications en France, surtout pour empêcher les 
bois d'être piqués par les vers. 
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Conseils de M. Paulin Desormeaox pour la conservation 

des bois. 

Après l'abattage et la rentrée des bois dans le cellier, on 
débite ceux en grume en bûches de l m .29 à l m .62 de lon- 
gueur ; on colle sur les bouts, des rondelles de papier sur 
lesquelles on répand ensuite de l'huile. Pour les garantir de 
la piqûre des vers, on écorce ces bûches un an après leur 
abattage^ au printemps, à l'instant où les œufs des insectes 
déposés dans cette écorce commencent à éclore. L'écorce 
ôtée, le bois sèche et durcit : les œufs, s'ils éclosent, ne peu- 
vent nuire aux bois, et ceux déposés par la suite ne peuvent 
y causer de dommages; le ver, lorsqu'il éclôt, ne trouvant 
plus l'écorce qui le nourrit jusqu'à ce qu'il soit assez fort 
pour perforer le bois môme. C'est surtout pour les bois frui- 
tiers, c'est-à-dire les bois les plus précieux, que ce procédé 
offre de l'avantage. Le noyer n'est garanti, par ce moyen, que 
des gros vers, les petits parvenant encore à s'y loger; mais, 
il fait exception, et c'est toujours quelque chose d'avoir seu- 
lement à redouter ces derniers, qui n'ont point d'action sur 
le bois verni. 

Défauts des bois. — Les bois, lorsqu'ils çont débités et 
desséchés, sont assujettis à des défauts importants à connaître ; 
les principaux sont : les nœuds, les malandres, Yaubier, les 
gerçure? et Y échauffé. 

Les nœuds sont la partie interne d'où naissent les branches, 
en partant près du canal médullaire du tronc ; ils traversent 
ses couches ligneuses, en interrompant et dérangeant la di- 
rection de leurs fibres; ces nœuds augmentent, chaque année, 
d'une couche ligneuse de même nature que celle du tronc 
auquel ils appartiennent; mais ces couches sont plus dures 
en ce point que dans tout autre ; cela tient à un engorgement 
de sève occasionné par le changement de direction des fibres 
ligneuses du tronc. Les nœuds, en dérangeant ainsi les fibres, 
les rendent courbes en divers sens, au lieu d'être droites, 
surtout lorsqu'il s'en trouve plusieurs assez proches les uns 
des autres ; dans ce cas on dit que le bois est tranché ou à 
rebours. Il se trouve des nœuds pourris intérieurement; ceux- 
là peuvent occasionner des détériorations très-graves ; il faut 
avoir soin de mettre au rebut les parties des planches qui en 
sont affectées . 

Les malandres sont des veines blanches ou quelquefois 
d'un rouge terne, qui annoncent une espèce de carie sèche 
ou un commencement de détérioration du bois, qui finit par 
se décomposer et se pourrir insensiblement. 
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L'aubier est, comme il a déjà été dit, d'une contexture 
plus imparfaite que le bois, ce qui le rend très-susceptible de 
se décomposer, d'engendrer des vers qui le réduisent en pous- 
sière et qui finissent par attaquer le bois; par conséquent, 
on doit avoir grand soin d'enlever cet aubier. Dans le chêne, 
par l'effet du frottage, l'aubier est. facile à reconnaître^ parce 
qu'il devient .blanc. 

Les gerçures peuvent provenir d'un dessèchement trop ra- 
pide , produit par un grand vent ou par l'action du soleil ; 
elles peuvent aussi être le résultat de quelques maladies. Cette 
désunion des fibres ligneuses est très-oiuisible lorsque ces 
gerçures sont en grand nombre et profondes ; elle cause un 
déchet considérable, car il est impossible d'employer les 
parties des planches totalement gercées, 

L'échauffé provient de la sève qui n'a pu être expulséu com- 
plètement; la partie restant dans le bois se corrompt, entre 
en fermentation, détériore le bois jusqu'au point d'y engen- 
drer la pourriture. Ce défaut peut aussi être occasionné par 
l'eau qui a séjourné entre deux planches d'une même pûe ; 
mais il est moins grave que le premier. 

D'après ce qui vient d'être dit, les qualités des bois con- 
sistent: en ce qu'ils soient exempts de fentes et de pourri- 
ture, que leurs fibres soient ligneuses, fortes, souples, bien 
droites et homogènes. Lorsqu'on sait ainsi reconnaître la 
qualité des bois par la nature et la contexture de leurs fibres, 
et par les accidents qui les caractérisent, on est en état d'en 
tirer le meilleur parti, et d'en faire des ouvrages remplis- 
sant toutes les conditions de durée et de solidité. 

SECTION III. 

NOUVEAUX PROCÉDÉS DU DOCTEUR BOUCHERIE POUR LA 
CONSERVATION , LE DURCISSEMENT ET LA COLORATION 
DES BOIS. 

Les belles expériences du docteur Boucherie ont vivement 
préoccupé l'attention publique, et l'on a pu admirer aux ex- 
positions des produits de l'Industrie, de magnifiques échan- 
tillons de bois colorés par ses procédés. Nous regrettons vive- 
ment que ces bois colorés n'aient pas été jusqu'ici l'objet 
d'une exploitation industrielle : les amateurs y auraient trouvé 
une nouvelle source de richesses bien supérieures à celles des 
. plus beaux bois des Iles. 

Quoique la sanction du temps manque encore aux décou- 
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certes du docteur Boucherie, nous rapportons ici ses procédés, 
c[ui sont de nature à intéresser nos lecteurs. 

Les recherches qui ont pour objet la conservation des bois 
peuvent se diviser en deux catégories générales bien dis- 
tinctes. 

Dans la première, on a principalement étudié les meilleures 
conditions de saison pour l'abattage des bois dans l'intérêt de 
leur conservation ; les moyens les plus efficaces de dessiccation 
rapide, et ceux qui peuvent les empêcher de s'altérer pendant 
qu'elle a lieu. On s'est aussi livré à -des recherches pour con- 
server le bois mis en œuvre, et la ventilation convenablement 
dirigée est un des moyens dont on a obtenu les meilleurs 
résultats. 

Dans la seconde catégorie se rangent les efforts qui ont été 
faits pour arriver à la découverte d'agents divers dont l'ap- 
plication à la surface du bois, ou l'introduction plus ou moins 
profonde dans sa substance, devait le garantir des altérations 
de toute espèce auxquelles il est soumis. 

Je ne m'occuperai ici que des tentatives suivies pour la 
pénétration d'agents chimiques spéciaux, dont le pouvoir 
protecteur a été considéré comme infaillible. 

Les procédés employés pour enduire ou pénétrer les bois 
ont été peu nombreux ; les agents proposés comme protec- 
teurs contre les caries l'ont été beaucoup, au contraire. 

Les divers enduits gras ou résineux sont les moyens de con- 
servation le plus anciennement mis en usage. On en recouvre 
la surface des hois pour empêcher le contact de l'air ; mais 
cet enduit se détache peu à peu et ne détruit pas les causes 
de fermentation intérieure, quelles que soient les substances 
qui ont été employées. 

Ce n'est que depuis un demi-siècle que des agents chimi- 
ques ont été proposés pour la conservation des bois, et le 
nombre de ceux auxquels on a attribué le pouvoir de pré- 
venir toutes les caries est considérable. En voici rénuméra- 
tion : sulfates de cuivre , de fer, de zinc , de chaux, de ma- 
gnésie, de baryte, d'alumine et de potasse, de soude; carbonate 
de soude, de potasse, de baryte ; acide sulfurique, mur ia te 
de soude, chaux vive, nitrate de potasse, acide arsénieux, 
deuto-chlorure de mjercure, huile et créosote. 

Le plus grand nombre de ces substances sont, parleur na- 
ture même, incapables de conserver les bois, les unes par leur 
insolubilité, les autres par la décomposition que leur fait 
éprouver le bois. 

Quant à l'acide arsénieux, la propriété d'être volatil qu'il 
présente ne permet pas d'en faire usage, alors même qu'on 
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aurait acquis la certitude qu'il empêche les caries, ce qui n'est 
pas constaté. 

Le sublimé, dont on a exalté avec raison les qualités pré- 
servatrices, ne peut être employé avantageusement à la con- 
servation des bois, attendu que la question d'économie s'op- 
pose impérieusement à l'usage de cette substance. 

Nous ferons d'ailleurs remarquer que les méthodes suivies 
pour introduire dans le bois ces diverses substances, ne don- 
nent jamais qu'une pénétration imparfaite, car même pour 
saturer d'eau de fortes pièces de bois, il faut des années. 

Deux nouveaux procédés de conservation ont été proposés 
l'un par M. Bréan, l'autre par M. Moll. 

L'invention de M. Bréan consiste essentiellement dans une 
machine très-ingénieuse qui, agissant par pression, fait pé- 
nétrer les liquides dans tous les points d'une masse de bois 
d'un fort diamètre et d'une grande longueur. L'expérience a 
constaté les bons résultats de cet appareil et son efficacité, 
mais la question d'application industrielle semble être de- 
meurée entière sous son aspect principal, celui de l'écono- 
mie. 

Le procédé de M. Moll consiste à introduire dans le bois 
de la créosote à l'état de vapeur. Nous ne possédons aucun 
renseignement sur le prix de la créosote, la question d'ap- 
plication industrielle ne peut donc être décidée. 

Tels étaiens les travaux connus lorsque j'ai commencé mes 
recherches, qui m'ont conduit à la découverte de procédés 
efficaces : 

1° Pour protéger le bois contre les caries sèches et hu- 
mides: 

2° Pour augmenter leur dureté; 

3o Pour conserver et développer leur flexibilité et leur 
élasticité ; 

4° Pour rendre impossible le jeu qu'ils éprouvent et les 
disjonctions qui en résultent lorsque, mis en œuvre, ils sont 
abandonnés aux variations atmosphériques ; 

5° Pour réduire de beaucoup leur inflammabilité et leur 
combustibilité ; 

6° Pour leur donner des couleurs et des odeurs variées et 
persistantes. 

Nous allons exposer les principes et les méthodes que j'ai 
mis en usage pour atteindre ces divers buts. 

1° Protéger les Bois contre les caries sèches et humides. 

Je me suis d'abord appliqué à constater par des expériences 
cette proposition simple, mais importante, que toutes les al- 
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térations des bois proviennent des matières solubles qu'ils 
renferment. Ce sont elles qui, au contact d'une certaine quan- 
tité d'eau, dont l'action est aidée par une température con- 
venable, peuvent se décomposer et altérer la fibre ligneuse 
etsa constitution intime ; en détruire larésistance et la trans- 
former, en dernière analyse, en une substance qui. sous beau- 
coup de rapports, présentées caractères de l'acide ulmique. 
Ce sont aussi ces matières solubles qui' seules, ayant des pro- 
priétés alimentaires, peuvent aider au développement de ces 
animaux si nombreux et si variés qui dévorent les bois les 
plus compactes. 

Les faits sur lesquels j'appuie cette proposition ont été 
observés plus particulièrement sur le chêne, et mes expériences 
m'ont permis de constater que, puisque les matières solubles 
du bois sont la cause des altérations qu'il éprouve, il faut, 
pour le conserver, ou enlever ces matières solubles par un 
moyen quelconque, ou les rendre insolubles en y introduisant 
des substances qui, par ce seul fait, les rendent infermentes- 
cibles et inalimentaires. 

L'enlèvement des matières solubles ne peut s'effectuer que 
par une espèce de lavage, or, les expériences auxquelles je ' 
me suis livré m'ont démontré que la pénétration des bois 
plongés dans l'eau est extraordinairement longue, et que les 
bois immergés ne se déchargent que très-lentement d'une 
portion des matières solubles qu'ils renferment. 

J'ai donc cherché les moyens de transformer ces matières 
en corps insolubles, dans le tissu même du bois, et j'ai essayé 
les sels à base métallique insolubles qui présenteraient le 
plus d'avantage sous le double rapport de leur action pré- 
servatrice et de leur faible valeur. Le pyrolignite brut de 
fer m'a paru réunir toutes les conditions désirables : 1° il 
est à bon marché ; 2° son oxyde forme des combinaisons avec 
presque toutes les matières organiques; 3° son acide n'a au- 
cune propriété corrosive, et il est volatil; 4° il contient enfin 
la plus grande proportion de créosote qu'une liqueur aqueuse 
puisse dissoudre, et l'on ne doute plus aujourd'hui que cette 
substance ne protège très-énergiquement toutes les matières 
organiques contre les altérations qu'elles peuvent éprouver. 

Après avoir constaté par des expériences directes l'effica- 
cité du pyrolignite de fer et la décomposition de ce sel par des 
matières organiques, j'ai voulu me rendre compte de la quan- 
tité de pyrolignite absolument nécessaire pour rendre inso- 
lubles tous les éléments altérables du bois, et j'ai reconnu 
qu'un 50 e du poids du bois vert était plus que suffisant pour 
produire cet effet. 

Tourneur. Tome 1. 6 



Digitized by Google 



62 LIVRE II. CHAPITRE IU. 

Les chlorures alcalins /tels que les chlorures de calcium 
et de sodium, ont présenté des résultats aussi satisfaisants 
que le pyrolignite de fer, dans le cas où le bois n'est pas in- 
cessamment mouillé. Le sulfate de soude est aussi d'un bon 
emploi, quoiqu'il agisse en sens inverse des sels ci-dessus., et 
j'ai reconnu surtout qu'il désséchait le bois avec une grande 
promptitude. 

Relativement au procédé de pénétration, j'ai essayé la ma- 
cération, les machines, puis l'air dilaté par la chaleur pour 
raréfier l'air renfermé dans l'intérieur du bois, en le plon- 
geant aussitôt dans les solutions que je voulais y introduire; 
mais je n'ai eu aucun succès. 

Je me suis donc déterminé à agir sur le bois à l'état vert 
en me servant de la force qui détermine la circulation pen- 
dant la vie de l'arbre, pour introduire dans sa masse les ma- 
tières propres à le conserver et à lui donner des qualités 
nouvelles. 

Si on coupe un arbre d'une grande hauteur et qu'on en 
plonge le pied, en saison convenable, dans une solution sa- 
line, faible ou concentrée, une forte aspiration s'exerce de 
la part de l'arbre sur le liquide, qui pénètre ainsi dans son 
tissu et parvient bientôt au point le plus élevé de sa tige, et 
môme jusque dans ses feuilles terminales. Ainsi, en six jours, 
au mois de septembre, un peuplier de 28 mètres de hauteur, 
40 centimètres de diamètre, et dont le pied plongeait seule- 
ment de 20 centimètres dans le pyrolignite de fer à 8°, s'est 
pénétré tout entier de ce liquide, et en a absorbé l'énorme 
quantité de 3 hectolitres. 

Ces expériences ont été variées de mille manières ; j'ai agi 
sur toutes les variétés d'arbres aux diverses époques de l'an- 
née, et avec un nombre considérable de liqueurs de natures 
différentes. 

Le procédé qui m'a donné un succès remarquable, consiste 
à creuser dans l'arbre sur pied une cavité dans son tronc, 
qu'on met, par des moyens convenables, en communication 
avec un réservoir plein de liqueur. En variant la nature des 
liquides et multipliant les cavités de réception de chacun 
d'en, j'ai pu imprégner le même tronc de substances diffé- 
rentes, et produire les accidents les plps variés. Dans ce 
mode de pénétration, les liqueurs s'introduisent supérieure- 
ment et inférieurement dans tous les tubes séveux qu'a ou- 
verts l'instrument, avec cette différence cependant, que la 
colonne pénétrée conserve son épaisseur jusqu'à une hau- 
teur considérable, tandis qu'elle diminue rapidement en s'a- 
vançant vers les racines. 
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J'ai cherché à simplifier cette méthode de préparation, et 
voici ce que j'ai adopté : 

Après avoir dépouillé l'arbre d'une partie de ses branches, 
je le transperce dans sa plus grande épaisseur au moyen d'ua 
instrument qui y creuse un canal de 2 centimètres de dia- 
mètre ; j'introduis dans ce canal une scie à large voie, qui 
me sert à étendre linéairement l'ouverture à droite et à gau- 
che, jusqu'à 18 millimètres à peu près de la surface ; j'ouvre 
ainsi la majeure partie des tubes séveux de la tige, et ce- 
pendant j'en laisse suffisamment sur deux points opposés 
pour soutenir l'arbre dans sa position verticale. Ce travail 
terminé, je recouvre toutes les parties ouvertes avec une toile 
goudronnée, que je fixe solidement, et j'adapte à l'une des 
ouvertures circulaires, que j'ai eu soin de ne pas obstruer, 
un tube qui communique avec un réservoir où est déposée 
la liqueur conservatrice qu'il s'agit de faire absorber. 

La force aspiratrice n'est pas la môme aux différentes épo- 
ques de l'année ; elle varie, pour chacune d'elles, selon les 
espèces d'arbres dans lesquelles on l'observe. Généralement 
l'hiver est un temps de repos pour la circulation végétale, 
mais dans aucun cas ce repos n'est complet pour aucune es- 
pèce. De toutes les saisons, le printemps m'a paru la moins 
favorable pour une pénétration complète, et l'automne est 
celle qui donne les meilleurs résultats. Ce fait, contraire aux 
observations des physiologistes, tient, je crois, probablement 
à ce qu'il n'a été fait aucune distinction entre les mouve- 
ments de la sève à la superficie et ses mouvements k l'inté- 
rieur de l'arbre. 

Une exception remarquable à cette loi est celle offerte par 
les arbres résineux, qui conservent leur feuillage jusqu'au 
printemps : le mouvement circulatoire se prolonge en eux 
pendant tout l'hiver, mais aussi sa réapparition est plus tar- 
dive et ne se montre pas encore en juin. 

La pénétration est d'autant plus active et énergique, que 
l'arbre est plus vigoureux, que les branches sont plus nom- 
breuses, et que son feuillage est plus abondant et plus déve- 
loppé. 

Je me suis assuré, par des expériences, qu'on pouvait 
pénétrer la plus grande partie de la tige utile dans les arts 
industriels, malgré l'enlèvement du plus grand nombre des 
branches. Le bouquet terminal seul doit être toujours con- 
servé. 

Quel temps peut-on laisser écouler entre l'abattage et la 
mise en préparation des arbres, tout en conservant de bonnes 
conditions pour les pénétrer ? Ce temps varie selon les épo- 
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ques de Tannée et les espèces d'arbres. Fin de septembre, 
on pin de 40 centimètres de diamètre, plongé quarante-huit 
heures après Tabattage, se pénétra parfaitement* Ea juin, il 
en fut de même pour un platane qui était abattu depuis trente- 
six heures ; et il est probable qu'en retardant davantage, il 
est encore possible d'imprégner sinon la totalité de l'arbre, 
ce qui n'est jamais utile, au moins toute la longueur de sa 
tige propre aux constructions. 

Dans tous les cas, plus on se rapproche du moment de ra- 
battage, et plus aussi l'aspiration est énergique ; elle décroît 
rapidement à mesure qu'on s'éloigne de la première journée, 
et elle est à peine sensible, en général, au dixième jour. Ces 
dix jours suffisent pour une imprégnation complète lorsqu'on 
opère dans de bonnes conditions. Dans quelques circonstances, 
j'ai pu observer que la liqueur s'était élevée, en sept jours, 
à 25 et 30 mètres. L'expérience a été faite sur le peuplier. 

Les quantités de liqueurs diverses qui peuvent être intro- 
duites par ce procédé sont très-considérables, mais l'absor- 
ption des liqueurs neutres est bien plus abondante que celle 
des dissolutions à réaction acide ou alcaline. 

Du platane de 30 centimètres de diamètre absorbe, en sept 
jours, 2 hectolitres 50 de chlorure de calcium à 25°, et un 
autre platane du môme diamètre, 2 hectolitres de pyrolignite 
de fer à 6°, dans les circonstances favorables. 

Le 5 août, une branche de platane plongée par l'extrémité 
dans du chlorure de calcium à 5°, pesait 2620 grammes. A 
la Gn de l'expérience, le 13, elle a aspiré 2000 grammes de 
chlorure, et son poids s'était réduit à 2466 grammes. D'autres 
branches ont donné des résultats analogues. 

Pour les mêmes essences d'arbres, et dans^des conditions 
identiques, les mêmes matières se sont constamment intro- 
duites en même proportion, c'est-à-dire en grande quantité 
pour les unes, ou n'ont pénétré qu'en moindre proportion 
pour les autres. Tous les sels neutres sont dans le premier 
cas, et tous les sels acides dans le second. 

La pénétration n'est jamais complète. Dans les bois blancs, 
on trouve un tube central de diamètre variable, qui résiste à 
. l'imprégnation. Dans les bois durs, ce sont aussi les parties 
les plus centrales du cœur qui se conservent dans leur état 
naturel. 

Dans les bois blancs, cette partie centrale est reconnue 
par ceux qui mettent le bois en œuvre comme la moins ré- 
sistante et la plus corruptible; elle ne s'imprègne pas, parce 
qu'il n'y a plus de circulation, c'est du bois mort déposé au 
milieu de parties parfaites et vivantes. 
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Cette irrégularité de pénétration occasionne quelquefois 
des accidents très-remarquables, qui donnent à des pièces 
de bois l'aspect du marbre. 

Cette portion centrale, ce cœur des bois blancs varie selon 
l'âge sous le rapport du volume de bois qu'il représente. 
Dans les arbres d'un grand âge, il est proportionnellement 
plus considérable que dans ceux plus jeunes. 

Quant à la non-pénétration des parties les plus centrales du 
cœur du chêne, de l'ormeau, etc., je la considère également 
comme une preuve que le mouvement circulatoire y a cessé 
depuis longtemps. C'est encore une matière morte déposée 
au milieu du bois plein de vie. 

Dans la distinction ordinaire qu'on fait eutre l'aubier et le 
cœur du chêne, on a égard à la différence de couleurs que 
présente le coupe perpendiculaire à l'axe ; tout ce qui est blanc 
ou à peu près, c'est de l'aubier ; tout ce qui est plus foncé 
est du cœur; mais, dans le procédé de pénétration, ou con- 
sidère comme aubier tout ce qui s'imprègne, et comme cœur 
tout ce qui résiste. L'aubier alors contient les 3/4 de la masse 
du bois. 

Tous les bois durs ne se ressemblent pas sous le rapport du 
volume du cœur impénétrable, comparé auv parties qu'il est 
possible d'imprégner. Ainsi, tandis que dans des chênes l'ex- 
périence m'a démontré qu'on pouvait parvenir à pénétrer les 
3/4 de la masse, j'ai vu d'autres chênes qui avaient végété sur 
le même terrain ne s'imprégner qu'au 10 e . L'époque de l'a- 
battage n'était pas, il est vrai, la même, et il ne m'a pas encore 
été permis de reconnaître si la saison était Tunique cause de 
cette différence. 

Je crois que la recommandation de couper le bois en hiver, 
parce que, dit-on, les arbres, à cette époque, contiennent moins 
de sucs que caix abattus dans les autres saisons, est essentiel- 
lement pernicieuse, et quelques expériences, que je ne rap- 
porterai pas ici, me semblent démontrer ce principe avec 
évidence. 

2° Augmenter la durée des Bois. 

Le pyrolignite de fer non-seulement assure la conservation 
du bois, mais sa présence ajoute à la densité et parait exercer 
sur la fibre ligneuse une action particulière. Cette fibre durcit 
au point que le bois, une fois préparé, présente aux instru- 
ments tranchants, ou à tout autre cfTort mécanique, une rési- 
stance extraordinaire, et qui est au moins double de sa rési- 
stance naturelle. 
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• 3° Conserver et développer la flexibilité et Vélasticité 

des Bois. 

Ces qualités sont recherchées surtout dans la marine. Les 
bois qui les présentent et qui les conservent le plus longtemps 
lui offrent des giranties de durée et de service. Diverses in- 
dustries qui emploient le bois ne retirent pas moins d'avan- 
tage de ces propriétés, et savent très-bien les mettre à profit. 

J'ai recherché les moyens de développer ces qualités à tous 
les degrés dans le bois, de telle sorte que, même en dehors 
des conditions d'humidité extérieure qui les maintiennent y 
elles puissent persister et ne subir aucune des influences qui 
les font sitôt disparaître. 

Des études sur les causes qui déterminent ces conditions 
précieuses m'ont conduit à reconnaître : 

1° Que la flexibilité et l'élasticité des bois sont généralement ' 
en raison de l'humidité qu'ils retiennent; que ces qualités ne 
persistent qu'avec cette humidité, dont alon» la présence peut 
toujours être constatée, même dans les bois les plus secs et 
après un long usage. 

2° Que, dans des exceptions nombreuses, elles paraissent 
dépendre de la constitution organique du bois. 

3° Qu'enfin, dans certaines circonstances, on peut probable- 
ment les attriouer à la composition même du bois envisagé 
sous le rapport des sels alcalins qu'il renferme. 

Pour faire persister cette humidité qui donne aux bois leur 
flexibilité, il m'a suffi d'introduire par voie d'absorption vi- 
tale un sel déliquescent, qui n'agit pas seulement comme élé- 
ment conservateur de l'humidité, mais qui paraît aussi pro- 
duire l'effet des corps huileux pour développer dans le bois 
une souplesse qu'il est loin de présenter au même degré im- 
médiatement après l'abattage. 

Dans mes premiers essais, j'ai fait usage du chlorure de cal- 
cium, mais en réfléchissant qu'une grande consommation en 
augmenterait peut-être la valeur, j'ai été assez heureux pour 
penser que les eaux-mères des marais salants, produit perdu 
qu'on pourrait désormais recueillir, pouvaient servir à cette 
application et dans un autre but que j'indiquerai. Ces eaux- 
mères sont essentiellement composées de chlorures déliques- 
cents, et leur production est pour ainsi dire illimitée; elles 
m'ont donné les mômes résultats que le chlorure de calcium. 

Au surplus, quel que soit le sel déliquescent qu'on choi- 
sisse, il donne toujours la flexibilité et l'élasticité à tous les 
degrés possibles. Elles sont peu marquées avec des dissolu- 
tions très-étendues, et des dissolutions concentrées rendent 
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ces propriétés excessives. En un mot, elles se développent 
en raison du degré aréométrique des liqueurs qu'on emploie. 

Tout me porte à penser que ces dissolutions salines pour- 
ront aussi assurer la conservation du bois ; mais pour agir 
avec plus de certitude, j'y mélange 1/5 de pyrolignite brut 
de fer. 

Il était à craindre que la peinture ou le vernis ne pussent 
être appliqués d'une manière solide sur des bois ainsi prépa- ' 
rés; je me suis assuré qu'ils adhéraient avec autant de force 
que sur du bois ordinaire. 

Les circonstances ne m'ont pas permis d'étudier complète- 
ment les bois préparés de la sorte dans leur résistance com- 
parative, et sur de grosses pièces; mais des ordres donnés par 
les ministres de la marine et des travaux publics, vont me 
fournir les moyens d'entrer à cet égard dans une série d'ex- 
périences sur une grande échelle. Quoi qu'il en soit, je suis 
déjà en mesure d'assurer que sous des masses de 4 décimè- 
tres d'équarrissage , ces bois ne se dessèchent jamais d'une 
manière complète par l'action du soleil le plus brûlant, 
même après des mois entiers d'exposition; le peu d'humi- 
dité qu'ils perdent le jour, la nuit la leur rend, et il en 
résulte que leur dessiccation ne dépasse jamais certaines 
limites. 

Je n'énumérerai pas les ressources que les industries di- 
verses pourront retirer de cette découverte, ne voulant au- 
jourd'hui insister que sur le fait capital de la pénétration 
intravasculaire, et sur les résultats généraux qui en décou- 
lent. 

4P Du jeu des Bois et des moyens d'y remédier. 

Le bois mis en œuvre, quelque sec qu'il soit, augmente et 
diminue incessamment de volume, suivant les influences at- 
mosphériques; il en résulte des disjonctions qui font le déses- 
poir des constructeurs, et qui deviennént excessives lorsque 
le bois employé n'est pas dans un état de dessiccation suffi- 
sante. 

Cette dessiccation, qui se fait longtemps attendre pour les 
bois de moyenne dimension, est très-tardive pour les fortes 
pièces. 

Ces inconvénients ont depuis longtemps attiré toute l'at- 
tention des industriels qui exploitent le bois, et des ingé- 
nieurs. 

On a cherché et on a obtenu une dessiccation plus rapide 
en opérant l'équarrissage au moment même de l'exploitation 
en forêt, maft la perte de temps est encore considérable, mal- 
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gré le recours à des empilages mieux combinés sous des han- 
gars et sur un sol choisi. 

On a essayé aussi, sans plus de succès., l'immersion préala- 
ble des bois dans l'eau douce ou l'eau salée. 

Quant à la dessiccation au moyen des fours ou étuves, sans 
parler des frais onéreux qu'elle entraîne, il est reconnu que 
les bois ainsi préparés reprennent à l'air une partie de l'eau 
qu'on leur avait enlevée, et ne tardent pas à se tourmenter 
comme les autres. 

Enûn on s'est servi de la vapeur, mais je n'ai pas de rensei- 
gnements sur les effets qu'elle a produits. 

La question était donc demeurée sans solution, et j'ai re- 
connu, en l'étudiant, que les changements successifs de vo- 
lume que le bois éprouve provenaient uniquement de son 
hygrométricité, qui, elle-même, est intimement liée à ia 
porosité et à la présence dans son tissu de matières avises 
d'eau. 

Le meilleur remède contre un tel mal consiste évidemment 
à obstruer tous les pores, et à empêcher ainsi l'air de venir 
déposer dans le bois, ou de lui enlever continuellement ces 
minimes proportions d'eau, unique cause des contractions et 
des dilatations qu'il éprouve. 

C'est en réfléchissant au moyen d'obtenir ce résultat, que 
j'ai été conduit à remarquer que les disjonctions ne commen- 
cent à se manifester dans le'bois qu'à une époque avancée de 
sa dessiccation, et lorsqu'il est sur le point de perdre le der- 
nier tiers d'eau qu'il renferme; le lui conserver toujours me 
parut de suite un moyen infaillible de prévenir ce travail jus- 
qu'alors inév itable. Je me suis arrêté à cette pensée, et j'ai fait 
des expériences poûr en reconnaître la valeur. 

Tous les faits sont venus continuer mes prévisions. Les bois, 
maintenus invariablement humides dans certaines limites au 
moyen de la pénétration d'un chlorure déliquescent, restent 
immobiles dans leur volume, à quelque variation atmosphé- 
rique qu'ils soient exposés. Ils changent bien encore de poids, 
et même dans une proportion beaucoup plus considérable que 
les bois naturels, mais ces changements s'exécutent de telle 
sorte qu'il n'en résulte pas de modification de forme. 

L'emploi des chlorures, si avantageux pour prévenir le 
travail du bois, a aussi pour effet de réduire de beaucoup le 
temps de sa dessiccation. On économise tout celui qui est né- 
cessaire pour la vaporisation du dernier tiers de l'eau qu'il 
contieut. 

En introduisant en mélange avec les chlorures terreux un 
5 e de pyrolignite de fer, on assurera également leur conser- 
vation indélinie. 
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5« Diminuer l'inflammabilité et la combustibilité 
des Bois de construction. 

Quand j'ai eu reconnu qu'il est possible de conserver tou- 
jours au bois une certaine humidité en l'imprégnant de chlo- 
rure terreux, il m'a été facile de concevoir qu'au moyeu do 
la même substance on peut non-seulement beaucoup dimi- 
nuer son inflammabilité, mais encore rendre très-difficile la 
combustion de son charbon, soustrait au contact de l'air par 
la fusion des sels terreux à sa surface et dans sa masse. 

Ces prévisions ont été confirmées par l'expérience. 

6° Introduction dans le Bois des matières colorantes, 

odorantes et résineuses. 

On parvient à introduire dans le bois des substances colo- 
rantes, odorantes et résineuses, par le moyen de la pénétra- 
tiop, c'est-à-dire, en en chargeant les liqueurs qui doivent 
être absorbées avec les substances indiquées. 

On peut môme faire absorber séparément les éléments d'un 
sel ou d'une combinaison colorée, et la réaction qui développe 
la couleur s'opère à l'intérieur du végétal ; ainsi l'hydrocya- 
nate ferruré de potasse, absorbé avec un sel de fer, produit, 
dans les vaisseaux séveux, du bleu de Prusse qui los colore 
assez uniformément. 

Les substances odorantes ou résineuses qu'on veut faire pé- 
nétrer, ont besoin d'être dissoutes dans l'alcool pour que leur 
absorption puisse s'opérer. 

Nouvelle méthode employée pour la conservation des Bois ; 
Par M. Boucherie, docteur en médecine. 

Ce nouveau travail de M. Boucherie a été entrepris, il y a 
déjà plus d'une année, pour résoudre une difficulté grave que 
présente l'application du procédé de pénétration des bqis par 
aspiration vitale. Ce procédé, en effet, ne peut être exécuté 
que dans le temps de la sève ; et outre que ce temps est li- 
mité à quelques mois de l'année, l'abattage des bois à cette 
époque contrarie toutes les pratiques établies dans l'intérêt 
de l'économie forestière, et laisse dans beaucoup d'esprits la 
conviction, bien mal appuyée sans doute, que les bois doi- 
vent être très-altérables lorsqu'ils ne sont pas abattus en 
hiver. 

« Pour vaincre ces obstacles à l'admission de mes procédés 
sur une grande échelle, dit M. Boucherie, je me suis appli- 
qué à rechercher un moyen de pénétrer économiquement les 
bois en hiver; et, aussi heureux dans ce second travail que 
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dans celui qui l'avait précédé, je suis arrivé à découvrir un 
mode de pénétration différent de celui effectué par aspiration 
vitale, aussi économique et aussi complet, au moyen duquel 
je puis, en plein hiver, et dans un très-court espace de temps, 
pénétrer tous les bois en grume ou équarris destinés à l'in- 
dustrie. 

» Ce procédé, que M. Biot aurait été amené par ses expé- 
riences à découvrir avant moi, s'il se fût occupé de la môme 
question, s'applique uniquement au bois nouvellement abattu, 
et divisé en billes de toutes longueurs, selon les besoins de 
l'industrie. 11 suffît, pour imprégner ces billes par diverses 
liqueurs, de les placer verticalement et d'adapter à leur ex- 
trémité supérieure des sacs en toile imperméable, faisant fonc- 
tion de réservoirs, dans lesquels on verse incessamment les 
dissolutions salines ou autres dont on peut faire choix pour 
donner aux bois des qualités nouvelles. Dans le plus grand 
nombre de cas, le liquide pénètre promptement par l'extré- 
mité supérieure, et presque au même instant la sève s'écoule. 
Pour quelques bois qui renferment de grandes quantités de 
gaz, cet écoulement ne cornu: nce que lorsque ces gaz sont 
expulsés, et alors la sève tombe sans interruption. L'opération 
est terminée lorsqu'on recueille par l'extrémité inférieure de 
ces pièces de bois, des liqueurs parfaitement identiques avec 
celles qui ont été versées sur la partie supérieure. 

» Dans le cours des expériences que j'ai faites avec cette 
méthode de pénétration, il m'a été possible d'observer un 
grand nombre de faits trè?-curieux, qui m'ont fourni les élé- 
ments d'un travail étendu dont je m'occupe. Je me bornerai 
aujourd'hui à citer ceux de ces faits qui m'ont paru les plus 
intéressants. 

n lo II est facile d'extraire par milliers de litres la sève de 
presque tous les bois ; cette opération s'exécute sans frais et 
en très-peu de temps : en une seule journée j'ai pu en re- 
cueillir 4,850 litres : j'opérais sur sept arbres, et j'étais se- 
condé par deux hommes. 

» 2° Non-seulement on peut ainsi enlever au bois les ma- 
tières sucrées, mucilagineuses, etc., que la sève tient en dis- 
solution, mais il est encore possible d'extraire les sucs rési- 
neux colorés, etc., qu'il renferme. 11 suffit, pour obtenir ce 
résultat, d'imprégner préalablement les arbres de liquides 
ayant la propriété de dissoudre ces sucs. Apiès quelque temps 
de macération, si je puis ainsi dire, la sève artificielle qu'on 
expulse se trouve chargée de ces matières. Dans l'un comme 
dans l'autre cas, ces sèves pourraient être très- avantageuse- 
ment utilisées. 
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» 3* Ainsi qu'on l'a reconnu, je croîs, mais sans agir sur 
des masses, comme j'ai pu le faire, que la sève de la périphérie 
du bois et celle des parties centrales présentent quelques dif- 
férences ; les points plus ou moins élevés de la tige auxquels 
on la recueille, l'âge du végétal et l'époque de l'année à la- 
quelle on opère, influent aussi sur la composition qu'elle 
présente. 

» 4° Dans le plus grand nombre de cas, la sève ne con- 
tient que quelques millièmes de matières solides, quoique le 
bois renferme plusieurs centièmes de matières solubles. Ce 
fait connu, ainsi précisé, indique des recherches qui peuvent 
être bien intéressantes pour la physiologie végétale. Rien ne 
démontre mieux la vascularité du système ligneux. 

5° Les bois contiennent des proportions différentes de gaz 
dont la composition varie selon les espèces, l'âge et les sai- 
sons. J'ai reconnu que, dans quelques cas, ces gaz représen- 
taient le vingtième du cube du bois. 

» 6° Dans le cours de mes expériences, j'ai pu très-bien 
apprécier que la contractilité des vaisseaux du bois, sous l'in- 
fluence de certains agents, n'était pas la môme, et que tandis 
qne telle espèce se laissait parfaitement pénétrer par la li- 
queur A, qui était neutre, et par la liqueur B, qui était as- 
tringente, une autre espèce n'admettait dans ses vaisseaux 
que la liqueur A. En pratique, cette observation est impor- 
tante. 

» 7° Les bois les plus légers ne sont pas ceux qui se lais- 
sent pénétrer le plus facilement, ainsi qu'on serait disposé à 
le croire. Le peuplier résiste beaucoup plus que le hêtre, le 
charme, etc., et le saule bien davantage que le poirier, le 
hêtre et le platane. » 

CHAPITRE IV. 

I>e l'ébauchage et de la préparation des bois 

pour le tour. 

SECTION I". 

PRÉPARATION DES BOIS. 

Cette opération demande de l'adresse, et surtout une grande 
connaissance des bois qu'on veut travailler, parce qu'autre- 
ment on s'exposerait à des pertes continuelles. Avant donc 
d'entamer une bûche, il faut en reconnaître avec attention 
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tous les défauts, examiner les fentes et îes nœuds qui peuvent 
s'y rencontrer, aOn de les éviter; en un mot, il faut s'étudier 
à tirer tout le parti possible du morceau de bois qu'on se 
propose de travailler. 

Quelques bois se fendent facilement, mais pour la plupart 
il serait difficile et souvent dangereux d'essayer de les fendre ; 
car, à l'instant où Ton s'y attend le moins, le fll de ces bois 
se dérange, et la fente va tout de travers. Il arrive souvent 
que lorsqu'on veut fendre un morceau de sauvageon, la fente 
tourne sur elle-même, et va se terminer vers le bout opposé, 
à l'équerre de la ligne d'où l'ouvrier est parti. Le frêne est^ 
de tous les bois, celui qui se fend le plus droit. On peut 
donc souvent employer le coutre ou la hache pour le diviser 
en fragments de la dimension dont on a besoin. L'orme tor- 
tillard, le pommier sauvage, le buis et tous les bois tendres 
ou durs, sujets à renfermer des nœuds, ne peuvent jamais 
être fendus. 

Au reste, le parti le plus sûr est de débiter tous les bois à 
la scie (1), et de n'en fendre que très-rarement. Les bois in- 
digènes sont les seuls qu'on puisse fendre. Les bois exotiques 
sont trop chers et trop précieux, ils sont d'ailleurs trop durs 
pour qu'on risque de les soumettre à cette opération. 

Quand on veut tourner un morceau de bois , et que ce 
morceau doit être pris dans une pièce cylindrique, soit en 
grume, soit sans écorce, on examine bien de quel sens il est à 
propos de le prendre pour éviter les défauts qu'on peut y re- 
marquer On coupe ensuite le morceau de longueur convena- 
ble, et s'il est bien de fil, si on n'y aperçoit aucun nœud, on 
peut essayer de le fendre en quatre, avec un coutre ou bien 
avec des coins, selon sa grosseur et sa longueur ; mais je le ré- 
pète, on ne saurait apporter trop de soin à cette opération. 
Pour peu qu'on remarque dans les fibres une tendance à s'é- 
carter de la ligne droite, il vaut mieux refendre à la scie. 

Quand les morceaux ont été sciés ou fendus, on les ébauche 
sur le billot avec la hache à planche et à un seul biseau, bien 
préférable, pour cette opération, à la hache à deux biseaux. 
On ne doit pas beaucoup incliner le bois, parce qu'on pour- 
rait y faire des hachures trop profondes; on ne courra pas 
le même risque en frappant les coups presque parallèlement 
à la longueur du bois, et en n'enlevant que de petits éclats. 
Il ne faut pas se contenter de bien arrondir le morceau de 
bois, il fout encore, en le hachant, le dresser avec beaucoup 
de soin, de manière à ce qu'en le regardant par un de ses 

(t) Voir au Chapitra suivant les précautions à prendre pour bien teier. 
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bouts, sa surface circulaire présente une ligne parfaitement 
droite. Après avoir dégrossi le bois avec la haehe, on le pose 
sur un établi, et on achève de dresser à la varlope. On'lui 
donne ordinairément huit pans, qu'on fait disparaître ensuite 
avec le rabot ou avec une très-grosse râpe, dite râpe à maré- 
chal. Ce dernier outil est indispensable dans un atelier, où 
il rend une inOnité de services, non-seulement pour débau- 
chage du bois, mais encore pour l'ivoire, les os, les bois durs, 
etc. 11 a encore l'avantage de produire sur la surface de l'ob- 
jet ébauché de nombreuses aspérités qui le font tenir très- 
solidement dans les mandrins, il sera donc avantageux, dans 
toutes les circonstances, de terminer les ébauchages par un 
coup de râpe. 

Quand on ébauche un morceau de bois, et qu'on craint, en 
enlevant des éclats un peu trop gros, de trop prendre sur la 
grosseur nécessaire pour la pièce qu'on veut tourner, on fait 
de distance en distance, avec la hache, des encoches, et par 
ce moyen on est assuré de ne rien enlever au-delà ; il faut 
aussi que ces encoches soient faites sur les nœuds qu'on veut 
faire disparaître ou enlever seulement en partie. 

Comme très-souvent il se trouve, dans les deux bouts du 
bois, des fentes ou gerçures qui se prolongent très-avant, il 
est bon d'enlever, avec une scie, les deux extrémités de tous 
les bois en grume qui ont été anciennement coupés, et qui 
sont restés à l'humidité de l'air. On doit aussi prendre le bois 
un peu plus long que l'objet qu'on veut confectionner, soit 
pour réserver de quoi le mandriner, soit pour que les trous 
des pointes ne paraissent pas, et, ensuite, parce qu'il est rare 
qu'on scie le bois parfaitement droit. 

Les bois tendres, et même ceux d'une dureté moyenne, 
peuvent être avantageusement préparés avec la plane ou cou- 
teau à deux poignées, que tout le monde connaît. Cet outil 
abrège de beaucoup le travail, parce qu'il permet d'enlever 
d'un seul coup un copeau sur presque toute la longueur de 
la pièce. 

Une autre espèce de plane, appelée paroir par les sabo- 
tiers, qui l'emploient à l'exclusion de presque tous les autres 
ouvriers, rendrait d'immenses services aux amateurs de tour 
pour débauchage de leurs bois, et nous ne comprenons pas 
que l'usage de cet excellent outil ne soit pas plus répandu 
dans les ateliers.. On sait qu'il consiste en une lame à peu 
près semblable à la plane ordinaire, mais terminée par un 
de ses bouts en une espèce de crochet que l'on accroche à un 
piton fixé sur un billot ; l'autre bout porte un manche ou poi- 
gnée que l'on tient à. la main, et qui, par sa longueur, forme 

Tourneur. Tome 1; 7 
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une espèce de levier qui permet de développer une très-grande 
force. L'une des deux mains maintient le morceau de bois sur 
le billot, l'autre sert à faire manœuvrer le paroir, qui, à cha- 
que coup, peut emporter d'énormes copeaux. 

Les bois étrangers, comme je l'ai déjà dit, ne se fendent 
pas, mais se débitent à la scie, soit qu'ils nous vieunent en 
planches ou en bûches; on se sert, pour les pi us durs, delà 
scie à main, et pour les autres de la scie à refendre. On les 
scie d'abord à la longueur de la pièce qu'on veut tourner, 
et ensuite on les refend en leur laissant un diamètre égal à la 
grosseur de cette même pièce ; on prend sur chaque bout la 
circonférence avec le compas, et on dégrossit avec la hache; 
on corroie ensuite avec la varlope ou le rabot; quelquefois, 
et ceci arrive quand le bois est trop dur ou trop noueux, on 
est obligé d'employer la râpe. Quand une pièce est ébauchée 
et corroyée, si l'on ne veut pas la travailler au tour à pointes 
dans toute sa longueur, on peut la rogner et en tirer des 
rouelles qui ne sont pas perdues, si on les réserve assez épaisses 
pour qu'elles puissent être employées à des ouvrages qui se 
font sur le tour en l'air. 

Les bois que l'on destine à être tournés en planches sont 
beaucoup plus faciles à ébaucher. On y trace, au moyen du 
compas, un cercle un peu plus grand que le diamètre dont 
on a besoin, et on les débite au moyen de la scie à chan- 
tourner, en suivant le plus exactement possible le trait du 
compas. 

Lorsque l'on veut mandriner le bois avec une grande pré- 
cision, on le met sur le tour à pointes après l'avoir dégrossi 
à la hache; puis, à l'aide de la gouge et du ciseau, on réduit 
la portion qui doit être prise dans le mandrin à un diamètre 
convenable, de manière à ce qu'elle puisse être chassée à force 
dans la cavité de ce mandrin. 

CHAPITRE V. 

De quelques notions de menuiserie et d'ébéniste rie 
indispensables au tourneur. 

On ne doit pas s'attendre à trouver ici un traité complet 
des arts de la menuiserie et de Fébénistcrle, nous nous bor- 
nerons à donner la description succincte des opérations les 
plus essentielles au tourneur, lorsqu'il veut terminer lui-même, 
et sans aucun secours étranger, un ouvrage dont toutes les 
parties ne peuvent pas être faites sur le tour. Les amateurs 
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qui désireraient des notions plus étendues, pourront recourir 
au Manuel du Menuisier et de l'Ebéniste, de V Encyclopé* 
die-Rvret (1) . 

SECTION V*. 

MANIÈRE DE CORROYER LES BOIS. 

Les bois débités en planches, en membrures, etc., ont ra- 
rement des dimensions exactement appropriées aux ouvrages 
qu'on se propose de faire; en outre, ils présentent des surfaces 
rugueuses produites par le sciage de long. Il faut donc leur 
faire subir un nouveau débitage pour les amener aux propor- 
tions exactes qu'on a déterminées; il faut encore dresser et 
unir leurs surfaces et les mettre parfaitement d'équerre entre 
elles : c'est là ce qu'on appelle corroyer les bois. 

Pour décrire aussi succinctement que possible les diverses 
opérations qui doivent conduire à ce résultat, nous Allons 
supposer qu'on a à faire un ouvrage très-simple, par exemple 
un pied de métier à tapisserie. Les principes ui Ibis posés, 
l'intelligence du lecteur en fera facilement l'application à 
toutes les autres circonstances qui pourront se rencontrer. 

On choisira donc une planche d'une épaisseur de 12 à 15 
millimètres, puis avec la scie à débiter on en coupera un 
morceau de longueur convenable, suivant la dimension du 
métier qu'on veut faire. Il arrivera très-souvent que la planche 
sur laquelle on aura pris ce morceau se trouvera d'une largeur 
excédant celle dont on a besoin. On tracera alors avec une 
règle et un crayon, ou même avec le trusquin, une ligne qui 
déterminera la portion à retrancher. On fixera la planche so- 
lidement sur l'établi au moyen du valet, mais en ayant soin 
d'interposer une petite cale de bois entre la planche et le valet. 
Prenant alors la scie à refendre (fig. 29) ou la scie allemande 
(Pl. I", figv 30) 7 on refendra la planche en suivant exacte- 
Btnt le trait que l'on a formé, et qui doit subsister en entier 
sur la partie utile de la planche, après qu'on en a retranché 
te superflu. Il faut une certaine habitude et de grandes pré- 
cautions pour bien scier sans s'écarter de la ligne droite et de 
h perpendiculaire à la surface de la planche. Si Ton veut ar- 
river à la perfection, il faut avoir des scies toujours parfaite- 
ment affûtées, ayant exactement la voie (2), et d'une denture 

(») Manuel du Menuisier, de {"Ébéniste et du Isiyetter, 2 roi. io-18, chei Rowr, 
"»e Buatefenille, 13. 

(a) Ponr l'affutaee des scies, TOÎr ci-aprés le Chapitre de l'Affûtage des Outils. 
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plus ou moins fine, selon le plus ou moins de densité des bois 
sur lesquels on opère. C'est encore une erreur commune à 
tous les commençants, de croire que l'ouvrage avance plus 
vite en appuyant fortement sur la scie. Une pareille pratique 
a pour effet certain de faire voiler la lame et de la faire dévier 
hors de la ligne tracée. On doit au contraire faire agir la scie 
avec modération, en la maintenant toujours perpendiculaire- 
ment et parallèlement au trait qu'on veut suivre, et qu'on 
ne doit jamais perdre de vue; il faut éviter surtout d'impri- 
mer à la scie un mouvement d'oscillation latérale, et ne pas 
négliger de graisser de temps en temps la lame avec un peu 
de suif. En prenant toutes ces précautions, et au bout de 
quelques jours d'exercioe, on arrivera en très-peu de temps à 
la Derfection. 

Revenons maintenant à notre planche de métier, dont nous 
avons retranché toutes les parties inutiles ; il ne reste plus 
qu'à la dresser sur toutes ses faces, et à la rendre parfaitement 
plane et toute disposée à recevoir le poli. On l'enfermera po- 
sée de champ dans la presse de l'établi de menuisier; puis avec 
le riflard et la varlope (Pl.I^fig. 35) on dressera parfaitement 
une des rives, que l'on maintiendra bien d'équerre avec les 
grandes surfaces de la planche. On la posera alors à plat 
contre le crochet de l'établi, et on dressera bien Vune des fa- 
ces plates, ayant soin, en terminant, de donnerpeu de fer à Ja 
varlope, dans la crainte d'enlever des éclats qu'il serait ensuite 
fort difficile de rattraper. Si l'on a affaire à un bois noueux 
et peu de fil, on rapprochera le double fer de la varlope le 
plus près possible de l'extrémité du fer coupant. Arrivé à ce 
point, il est temps de tirer la planche de largeur. On y par- 
vient facilement en traçant sur les deux faces un trait de trus- 
quin, et en appuyant la joue de ce trusquin contre la rive qui 
a été dressée en premier lieu. On remet alors la planche dans 
la presse, et on enlève à la ? arlope tout ce qui excède le trait 
de trusquin. On détermine ensuite l'épaisseur de la planche 
en tirant un trait de trusquin sur ses deux rives et sur ses deux 
bouts, et on termine la quatrième face en remettant la plan- 
che à plat sur l'établi, et en enlevant au riflard et à la var- 
lope., jusqu'à ce qu'on atteigne sur les côtés et sur les extré- 
mités le trait de trusquin. Il reste encore, pour achever 
l'ouvrage, à raboter les deux extrémités de la planche, et c'est 
là le plus difficile de l'opération, puisqu'en rabotant le bois 
de bout, on court le risque de faire éclater les angles. Cepen- 
dant on y parvient encore assez facilement, à l'aide d'un in- 
strument fort simple et trop peu connu, que Ton appelle le 
bois à dresser. 11 consiste en une planchette de bois dur de 
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50 à 60 centimètres de longueur, sur une largeur de 10 à 12 
centimètres. A Tune des extrémités de cette planchette, on a 
collé transversalement un morceau de bois plus épais, qui 
doit être parfaitement d'équerre avec la planchette, qui peut 
la dépasser sur le côté gauche, mais qui doit affleurer exac- 
tement le côté droit. 

On appuie contre cette traverse un des côtés de la planche 
que Ton veut raboter en bout, en laissant dépasser ce bout 
d'une très-faible quantité en dehors de la planchette. On cou- 
che alors la varlope à plat sur l'établi, de manière à ce que son 
fer soit dirigé \ers la rive droite du bois à dresser, et en la fait 
agir comme si l'on voulait dresser cette rive; mais il est clair 
quelle atteindra seulement le bout de la planche qui dépasse 
en dehors du bois à dresser ; et si l'ou a soin de bien maintenir 
cette planche contre la traverse, il est évident qu'en quel- 
ques coups de varlope son bout se trouvera parfaitement 
dressé et bien d'équerre avec les côtés. 

Nous terminerons par un conseil que Ton devra toujours 
suivre lorsqu'on voudra obtenir avec la varlope une surface 
plane et bien unie. C'est de ne jamais appuyer de la main 
droite sur la poignée de l'outil au commencement de sa course. 
La main droite ne doit agir que pour pousser la varlope; on se 
contentera donc d'appuyer légèrement de la main gauche, en 
commençant chaque reprise de la varlope; mais lorsque 1 ou- 
til est parvenu au milieu de sa course, il faut le laisser agir 
par son propre poids. Au reste, quelques heures d'exercice en 
apprendront plus que dix pages de théorie. 

Tels sont les principes généraux que l'on doit suivre pour 
bien corroyer les bois; il suffira de les avoir bien retenus et 
de s'être exercé quelquefois à les mettre en pratique, pour 
pouvoir entreprendre tous ies ouvrages de menuiserie acces- 
soires du tonr qui se rencontrent. On ne doit surtout jamais 
perdre de vue que pour faire de bons assemblages, il est de 
toute nécessité que les morceaux de bois qui doivent y con- 
courir aient été parfaitement et régulièrement corroyés sur 
toutes leurs faces. 

SECTION II. 

DES ASSEMBLAGES DES BOIS, 

La plupart des ouvrages de menuiserie et de tour sont com- 
posés d6 plusieurs pièces de bois que l'on réunit ensemble au 
moyen de divers enchevêtrements qu'on appelle assemblages. 
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Les bornes de notre sujet ne nous permettant pas d'entrer ici 
dans la description détaillée de tous les genres d'assemblage 
usités en menuiserie, nous nous contenterons d'indiquer les 
quatre principaux et les plus usités. 

Assemblage à tenons et à mortaises. 

Pour faire les mortaises, on trace leur largeur avec le trus- 
qain d'assemblage, qui donne deux lignes bien parallèles 
séparées entre elles par une largeur déterminée par celle du 
bec-d'àne qui doit servir à creuser la mortaise ; on fixe en- 
suite leur longueur, que Ton trace avec une équerre. On assu- 
jettit alors le morceau de bois bien solidement sous le valet de 
l'établi, on pose le tranchant du bec-d'àne sur la ligne qui 
forme le bout de )a mortaise, le biseau tourné en dedans de 
la mortaise; on frappe ensuite avec un maillet pour faire pé- 
nétrer l'outil, ayant soin de le maintenir parfaitement d'a- 
plomb. On continue ainsi à creuser la mortaise jusqu'à ce 
qu'elle ait atteint la profondeur voulue ; et si elle doit traver- 
ser le bois de part en part, après l'avoir creusée à moitié, on 
retourne la pièce pour recommencer la môme opération du 
côté opposé, où l'on a dû répéter le trait de trusquin. 

Quant aux tenons, après avoir tracé leur épaisseur avec le 
même trusquin qui a servi pour les mortaises, et après avoir 
déterminé leur longueur par un trait à l'équerre, on abat à 
la scie l'excédant du bois, en ménageant le trait de trusquin, 
afin que le. tenon entre à force dans la mortaise. Prenant 
ensuite la scie à arraser, on scie bien perpendiculairement 
les épaulements, qui terminent le tenon à sa base. S'il arrivait 
qu'on ait commis quelque erreur, soit en faisant le tenon 
trop épais, soit en ne suivant pas exactement la ligne des 
arasements, on pourrait y remédier àl l'aide du guillaûme, ou 
même avec un ciseau. Mais cette opération exige de l'atten- 
tion et une grande habitude. 

La mortaise et le tenon étant terminés et bien ajustés l'un 
sur l'autre, on les assemblera et on les maintiendra en place 
au moyen de chevilles ou de colle-forte. 

Assemblage à rainures et languettes. 

Cet assemblage n'offre aucune espèce de difficultés ; on sait 
qu'il se fait au moyen d'outils que l'on appelle bouvets d'as- 
semblage, et dont l'un forme la rainure et l'autre la lan- 
guette. La seule précaution à prendre pour réussir, est de 
bien dresser le champ et le côté des planches qui doivent 
être ainsi assemblées, et de tenir le bouvet bien ferme et 
bien droit, sans le laisser incliner à droite ou à gauche. t 
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Assemblage à qtieues d'aronde. 

11 sert à joindre les extrémités de deux planches, soit bout 
à bout, soit angulairement : c'est l'assemblage le plus solide, 
et par conséquent le plus important en menuiserie, mais il 
faut un soin tout particulier pour ajuster cet assemblage arec 
toute la perfection qu'il réclame. 11 est formé par des espèces 
de tenons plus larges à leur extrémité qu'au point où ils joi- 
gnent l'anasement, et qui s'assemblent dans des entailles de 
forme contraire, c'est-à-dire, s'élargissant à mesure qu'elles 
s'éteignent du bout de la planche. Cette combinaison a donc 
pour effet de maintenir ensemble les deux pièces de bois, 
sans qu'il soit besoin de les cheviller ou de les coller. 

Pour faire l'assemblage à queues d'arronde, on commence 
par déterminer leur profondeur par un trait que l'on trace de 
chaque côté, à l'extrémité de la planche ; on trace ensuite les 
queues, que l'on espace régulièrement à l'aide d'un compas. 
On prend alors une scie à lame mince , et l'on sépare les 
queues jusqu'à la profondeur voulue; il ne reste plus ensuite 
qu'à enlever le bois qui se trouve entre chaque queue, et l'on 
y parvient facilement au moyen d'un ciseau de largeur con- 
venable, en prenant peu de bois à la fois, et en retournant 
la planche dès qu'on a atteint, d'un côté, la moitié de la 
profondeur des queues. Lorsqu'elles sont terminées, on place 
le morceau de bois sur celui avec lquel il doit être assemblé, 
et avec une pointe à tracer très-fine, on trace les mortaises 
qui doivent recevoir les queues, en prenant pour guides ces 
dernières. On reprend alors la scie et le ciseau, comme on l'a 
déjà fait pour les queues, et lorsque les intervalles ont été 
étidés, si l'on a opéré avec exactitude, l'assemblage se fera 
solidement et sans laisser aucun vide. 

Assemblage à plat joint. 

Quoique des plus simples, cet assemblage n'en présente 
pas moins une très-grande soliditô, lorsqu'il est bien fait. Il 
suffit, pour bien réussir, de dresser parfaitement la tranche 
des deux planches qu'on se propose de réunir; on y parvient 
en les posant à plat l'une sur l'autre sur le bois à dresser, 
et en les rabotant sur leur rive du même coup; de cette ma- 
nière, ce qui pourrait manquer d'équcrre dans l'une des 
planches, se trouve compensé par l'autre ; et l'on obtiendra, 
par leur jonction, une surface parfaitement plane. Il ne reste 
plus qu'à coller les planches ainsi préparées. Nous enseigne- 
rons la manière de s'y prendre dans la section qui va suivre. 
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SECTION III. 

DES COLLAGES EN GÉNÉRAL, ET DU PLACAGE DES BOIS. 

Il ne suffît pas d'avoir assemblé les bois avec tous les soins 
et avec toute la précision que nous avons recommandés pré- 
cédemment, il faut encore maintenir ces assemblages d'une 
manière permanente, et Ton atteint ce but au moyen de la 
colle-forte. 

C'est une sorte de gélatine extraite des cornes et de la 
peau des animaux avant le tannage. Les meilleures sortes de 
colle sont légères, dures, cassantes et d'une transparence 
uniforme ; et comme la ténacité des collages dépend de celle 
de la colle, on doit toujours choisir la meilleure et la plus 
chère. 

On considère la colle comme agissant de deux manières 
différentes : d'abord elle facilite l'adhésion des surfaces, en- 
suite elle exclut complètement l'air qui se trouvait entre les 
parties qu'elle réunit. La ténacité d'un collage bien fait est r 
telle, que si on essaie de rompre la partie collée, la rupture 
aura plutôt lieu sur une des parties voisines. Mais, pour arri- 
ver à cette perfection, il faut de grands soins ; il fâut surtout 
apporter une attention toute particulière à la préparation de 
la colle. 

Préparation de la Colle-Fvrte. t 

La meilleure méthode que Ton puisse suivre pour la pré- 
paration de la colle, est de la concasser par petits morceaux, 
et de la mettre tremper, pendant environ douze heures, dans 
autant d'eau qu'il en faut pour la recouvrir. On la fait fon- 
dre ensuite dans un vase de cuivre et au bain-marie. Cette 
condition est essentielle et de rigueur, car on a remarqué que 
la colle préparée à feu nu se brûle sur les bords du vase, et ne 
produit jamais de bons collages. Lorsque la colle est complè- 
tement fondue, il faut s'assurer si elle est d'une épaisseur' 
convenable; on y plonge donc le pinceau, on le retire et si 
la colle s'en échappe en un long filet, bien limpide et sans 
interruption, on reconnaît qu'elle est au degré convenante. 
Dans le cas contraire, on ajouterait un peu d'eau chaude sfi 
elle était trop épaisse, ou un peu de colle si on la trouvait 
trop claire, jusqu'à ce qu'on ait atteint la consistance vouluel 
Si, pendant le travail, la colle devenait trop épaisse, on au- 
rait soin d'y ajouter un peu d'eau chaude. Pendant la fonte 
de la colle, et lorsqu'on cesse de s'en servir, il faut toujours 
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la tenir à l'abri de la poussière ou des corps étrangers qui 
pourraient y tomber ; on doit aussi , lorsqu'on a terminé les 
collages, la tenir dans un endroit sec, pour éviter la moisis- 
sure, qui déterminerait sa fermentation, et la rendrait im- 
propre à aucun usage ultérieur. 

Principes pour bien coller. 

Nous allons maintenant poser les principes généraux que 
Ton doit suivre pour faire de bons collages; nous indiquerons 
ensuite la manière de les appliquer. 

Nous avons déjà dit toute l'importance qu'on doit attacher 
à faire des assemblages très-justes, surtout lorsqu'ils doivent 
être réunis au moyen de la colle; on en comprend mainte- 
nant la raison, puisque, comme nous l'avons déjà dit, la colle 
doit agir à la fois et par l'expulsion de l'air et comme inter- 
médiaire de l'adhérence qui doit exister entre les surfaces. 
Par une conséquence nécessaire de ce principe, le meilleur 
collage sera celui où il y aura le moins de place pour la colle ; 
et c'est pour cela qu'on est dans l'habitude de maintenir et 
deserrer fortement avec des presses à vis les parties collées, 
afin d'en expulser tout le superflu de la colle. 

Une des conditions les plus essentielles pour bien coller, 
est la propreté parfaite des portions qui doivent être réunies; 
si elles avaient été souillées par de l'huile, par de la graisse, 
du savon ou autres corps analogues, on ne parviendrait ja- 
mais à les coller solidement. 

On ne doit jamais commencer à coller avant que la masse 
entière de la colle ne soit complètement dissoute, car si elle 
n'était pas à un état do fluidité parfaite, on n'obtiendrait 
qu'un succès partiel. C'est encore pour cette raison qu'il ne 
faut jamais oublier de bien chauffer préalablement les par- 
ties qui doivent être collées, puisque, par ce moyen, on est 
sûr d'entretenir la fluidité de la colle pendant le temps né- 
cessaire pour assurer la jonction des assemblages ; enfin, et 
toujours par le même motif, on ne saurait apporter trop de 
promptitude, sans néanmoins trop se précipiter, à assembler 
les diverses pièces, aussitôt qu'elles ont été enduites de colle. 
Une dernière observation , qui s'applique à tous les collages 
en général, c'est de ne jamais essayer de réunir des parties 
trop bien polies; les surfaces légèrement rogueuses sont beau- 
coup mieux disposées à contracter une union intime, car les 
petites aspérités dont elles sont couvertes sont éminemment 
propres à retenir la colle. Ce sera donc une sage précaution 
de frotter légèrement avec le rabot à dents ou avec du papier 
de verre les surfaces qui doivent être collées ; mais il faut 
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éviter d'y laisser aucune poussière, dont la présence nuirait 
essentiellement à l'adhérence du collage. 

Ces principes une fois posés, examinons leur application à 
différents cas donnés, qui serviront d'exemples pour tous les 
autres. 

Supposons d'abord qu'il s'agit de coller un assemblage à 
plats joints ou à rainure et languette. On placera l'une sur 
l'autre les deux planches qui doivent être réunies, et on les 
fera bien chauffer au moyen d'un feu de copeaux ; on les en- 
duira rapidement de colle, et sans perdre de temps, on les 
assemblera l'une avec l'autre dans la position qu'elles doi- 
vent occuper, et on les y maintiendra à l'aide de presses ou 
de sergents. 11 sera prudent de laisser en presse le collage 
pendant un temps suffisant pour sécher la colle, c'est-à-dire 
pendant huit à douze heures, suivant la saison et la tempé- 
rature du lieu où l'on opère. On fera bien de gratter l'excé- 
dant de la colle pendant qu'elle est encore humide et facile 
à enlever. 

L'assemblage à queues d'aronde ne présente pas plus de 
difficultés : il faut également chauffer les parties à assembler, 
les enduire de colle, et les joindre promptement ensemble. 
Mais pour bien faire pénétrer les queues au fond de leurs en- 
tailles, on prendra une petite cale en bois plus étroite que 
ces queues, et on s'en servira pour les faire arriver à leur 
place en frappant de petits coups avec un marteau. Ordinai- 
rement les assemblages à queues d'aronde se composent de 
quatre pièces de bois destinées à être réunies. 

On procédera pour les autres collages de la manière que 
nous venons de dire, et lorsqu'ils seront tous terminés, on 
mettra le tout en presse, ayant bien soin de vérifier avec l'é- 
querre si la pression des vis n'a pas fait déranger la forme 
régulière de l'objet; car s'il affectait une forme rhomboulale 
au lieu de la forme rectangulaire qu'il doit avoir, il faudrait 
y remédier sur le champ ; il serait trop tard lorsque la colle 
aurait séché. 

Il arrive quelquefois que l'on a à coller des portions de 
bois de bout : cette opération exige des soins tout particu- 
liers, car les pores du bois absorbent toute la colle, et si l'on 
opérait comme à l'ordinaire, on n'obtiendrait à coup sûr 
qu'une adhérence imparfaite. Il faut donc saturer en quelque 
sorte les pores du bois, en y appliquant successivement plu- 
sieurs couches de colle. On parvient encore au même but, 
en brûlant avec le fer à plaquer, dont il sera parlé ci-après, 
la première couche de colle, et en en appliquant ensuite une 
seconde. Malgré tous ces soins, il arrive souvent que les col- 
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lages à bois de bout ne tiennent pas, il faut donc les éviter 
autant que possible. 

Toutes les fois .que, pour assujettir les collages, on se sert 
de presses ou de sergents, il faut avoir soin d'interposer de 
petites cales de bois entre les vis et l'ouvrage, si l'on veut 
éviter que l'extrémité de ces vis n'occasionne sur le bois des 
dépressions qu'on ne pourrait plus effacer ensuite. 

Lorsque les objets à coller ne sont pas d'une forme qui 
puisse être facilement saisie dan* les presses, on pourra les 
assujettir soit au moyen de rubans plats, soit avec un peu de 
fil ou de ficelle que Ton serre au moyen de petits coins, mais 
toujours de manière à exercer sur la partie collée une com- 
pression maintenue jusqu'à la dessiccation de la colle. 

Du Placage des bois. 

L'art de plaquer les bois remonte à la plus baute antiquité, 
car il en est question dans les ouvrages de Pline ; mais c'est 
seulement à une époque presque contemporaine, que cet art 
est parvenu au degré de perfection qu'il a atteint aujour- 
d'hui. 

Aux. opérations si longues et si difficiles du placage au 
marteau, on a généralement substitué aujourd'hui le placage 
à la cale, qui présente moins de difficultés et plus de chances 
de succès. Ces opérations sont si simples, qu'il suffira de quel- 
ques mots pour en donner une notion suffisante. 

On appelle bâtis, le meuble ou l'objet destiné à être revêtu 
de placage. Le bâtis doit avoir été assemblé très-exactement, 
et en laissant paraître le moins possible de bois de bout, pour 
les raisons que nous avons dites plus haut, et aussi parce que 
le bois en. planche se retirant plus que le bois de bout, il en 
résulterait par la suite des inégalités sur la surface du pla- 
cage. Lorsque le bâtis est terminé, on passe sur toutes ses 
faces un coup de rabot à dents, en ayant soin de diriger les 
stries diagonalement aux surfaces. On prend alors la feuille 
de placage, et on la coupe aux dimensions convenables, à 
l'aide d'une règle et d'une scie spéciale pour cet usage, que 
l'on appelle scie à placage. C'est alors le moment de faire 
chauffer les cales ; ce sont des pièces de bois épaisses, par- 
faitement dressées, et dont les dimensions doivent excéder 
celles de l'objet à plaquer. Elles sont passées au rabot à dents, 
pour éviter qu'elles ne glissent sur le placage, et enduites 
d'un peu de cire ou de savon, pour les empêcher d'adhérer 
sur l'ouvrage par l'effet de la colle, qui débordera de toutes 
parts lors de l'application des presses. Lorsqwe les caies au- 
ront été bien chauffées, on enduira d'une couche légère de 
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colle le bâtis et la feuille de placage qui doit le recouvrir, 
après avoir eu le soin de mouiller légèrement avec de l'eau 
le côté extérieur de cette dernière. On*pourra, si la forme 
de l'objet le comporte, plaquer deux de ses côtés opposés à 
la fois. On étendra les feuilles de placage bien exactement à 
la place qu'elles doivent occuper ; on pourra môme commen- 
cer à les étaler avec la paume de la main. Il n'est nullement 
besoin de se presser pour cetlc opération, car en supposant 
que la colle ait perdu sa fluidité, elle lui serait complètement 
rendue lors de l'application des cales chaudes, et Ton aurait 
encore la ressource de la réchauffer au moyen du fer à pla- 
quer. C'est un instrument de fer assez semblable au carreau 
des tailleurs, mais avec un long manche également en fer, 
qui permet de le tenir sans courir le risque de se brûler. 
L'essentiel est de bien mettre la feuille de placage à sa place, 
de manière à ce qu'elle ne puisse pas se déranger. Parvenu 
à ce point, on appliquera les cales chaudes sur les côtés 
plaqués, et on serrera le tout avec un nombre de presses 
suffisant pour assurer le contact parfait de toutes les surfaces. 
Si l'on a bien opéré, on verra l'excédant de la colle s'écouler 
abondamment sur les bords de la feuille de placage. Lorsque 
le bâtis sera resté suffisamment en presse, ou affleurera exac- 
tement le placage en retranchant avec un ciseau et au ra- 
bot tout ce qui dépasse le bâtis; on enlèvera surtout avec 
soin toutes les portions de colle qui pourraient se trouver 
sur les surfaces non plaquées ; on procédera ensuite au pla- 
cage de ces dernières en opérant de la môme manière que 
ci-dessus. 

Lorsqu'on a à plaquer des surfaces courbes, il n'est pas 
toujours commode de construire exprès des cales affectant la 
môme courbure; on peut alors les remplacer par de larges 
rubans de fil ou même des sangles, que l'on assujettit solide- 
ment au moyen d'un tourniquet et de petits coins de bois que 
l'on introduit par-dessous. 

Ces explications seront plus que suffisantes pour exécuter 
les petits travaux de placage qui se présenteront comme ac- 
cessoires des ouvrages de tour. Si l'on désirait de plus amples 
renseignements, il faudrait recourir au Manuel du Menuisier 
et de l'Ebéniste, de l'Encyclopédie-Roret , que nous avons 
déjà cité. 
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CHAPITRE VI. 

Des moyen» de polir les ouvrages d'ébénîsterie 

et de tour. 

La manière de polir les ouvrages d'ébénisterie diffère un 
peu des moyens employés par le tourneur pour obtenir le 
même résultat. Cependant, comme dans l'un et l'autre cas on 
emploie à peu prés les mômes matières, nous avons cru de- 
voir réunir dans un même chapitre tous les procédés qui se 
rattachent au poli des bois dans l'un et l'autre des deux arts. . 
On trouvera aiusi sous un seul coup d'œil tout ce qui se 
rapporte à une même série d'opérations, et nous n'aurons 
plus à y revenir lorsque nous enseignerons à exécuter les 
différents ouvrages qui tous doivent £tre terminés par le poli. 

Les ébénistes ont généralement à polir des surfaces planes; 
on conçoit dès-lors que pour obtenir ce poli sans altérer la 
forme de l'ouvrage, ils soient obligés de recourir à des moyens 
différents de ceux qu'emploie le tourneur, qui, dans ce tra- 
vail, est aidé par le mouvement de rotatiou qu'il peut impri- 
mer à l'objet à polir. 

La première opération du poli des ébénistes , consiste à 
bien replanir la surface de l'objet à l'aide du rabot et du râ- 
cioir (1). On prend ensuite une feuille de papier de verre 
d'un grain moyen que l'on applique sur une petite planchette 
bien dressée, et l'on frotte la surface que l'on veut polir, 
dans le sens de la longueur des fibres du bois ; on brosse le 
papier de verre à mesure qu'il s'encrasse. On prend ensuite 
du papier de verre d'un grain plus fin, et on continue de 
polir jusqu'à ce que la surface présente un aspect bien uni 
et doux au toucher. Enfin, on termine avec le même papier 
dè verre, en ayant soin de l'humecter de quelques gouttes 
d'huile de lin ou d'olives. 

Quoique la surface du placage, ainsi préparée, semble 
complètement exempte d'aspérités, elle n'eu porte pas moins 
une infinité de petites rayures produites par le papier de 
verre, encore bien qu'on ait employé celui qui présente le 
grain le plus fin. Il est vrai que ces rayures sont à peine ap- 
préciables à l'œil, mais elles deviendraient très-apparentes 
lors de l'application du vernis, qui a pour effet de faire res- 
sortir jusqu'aux moindres défauts du poli. Il faut donc ache- 

(») Voir, au Chapitre do l'Affûtage des Outih, la manière d'affaler le» ràcloirs. 

- 

Tourneur. Tome 1. 8 
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ver de les faire disparaître. On y parvient au moyen de ti 
pierre ponce, mais cette substance est employée de diverses 
manières, suivant la nature des surfaces qu'il s'agit de polir . 

Supposons d'abord le cas le plus ordinaire, celui où l'on a 
à polir des surface planes auxquelles on veut conserver toute 
leur rectitude. On prend un morceau de pierre ponce d'un 
grain fin et uni, dont on dresse exactement une des surface», 
en la frottant sur un marbre ou sur une pierre de liais bien 
dressée, où Ton a répandu un mélange par portions égales 
d'huile de lin et d'essence de térébenthine. On verse quel- 
ques gouttes du môme mélange sur la superficie du placage, 
puis on frotte cette superficie avec le côté dressé de la pierre 
ponce, jusqu'à ce qu'on obtienne un poli onctueux. Pendant 
cette opération il est indispensable de décrasser souvent la 
pierre ponce, en la frottant fréquemment sur le marbre im- 
bibé d'huile dont nous avons parlé. Si on négligeait cette 
précaution essentielle, les pores de la pierre ponce se trou- 
veraient bouchés par la poussière du bois qui s'y introduit, 
et non-seulement la ponce aurait perdu tout son mordant, 
mais on s'exposerait a produire sur le placage des rayures 
assez profondes, qu'il serait ensuite fort difficile d'effacer 
sans ^voir de nouveau recours au râcloir, et sans recommen- 
cer toute l'opération du poli. 

Si, au contraire, la surface des objets se compose de lignes 
courbes, concaves ou convexes, comme cela se rencontre dans 
quelques travaux d'ébénisterie, et dans presque tous les ou- 
vrages de tour, la pierre ponce ne peut plus être employée 
en morceaux, parce que sa forme ne se prêterait pas à at- 
teindre dans toutes les flexions des courbures. Il faut alors la 
réduire en poudre impalpable et s'en servir de la manière 
suivante : après avoir donné à l'objet un premier poli à l'aide 
du papier de verre de différents numéros, comme il a été 
dit ci-dessus, on l'humectera avec de l'huile de lin mélangée 
d'essence de térébenthine; on y saupoudrera la ponce ren- 
fermée dans un petit sachet de mousseline claire, puis on le 
frottera fortement avec un tampon de vieux linge bien doux. 
On suivra absolument la même marche pour les ouvrages de 
tour, mais alors le poli sera obtenu bien plus facilement et 
plus promptement, puisqu'il suffira d'imprimer à l'objet un 
mouvement vif de rotation, en y appuyant le tampon de linge 
jusqu'à ce que la surface se présente complètement exempte 
d'aspérités. 

Pour compléter le poli, il sera nécessaire d'enlever l'excé- 
dant d'huile dont les pores du bois auront été imprégnés 
dans les opérations précédentes; à cet effet, on saupoudrera 
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sur l'objet du tripoli très- fin, et on essuiera parfaitement 
toute la surface, soit avec un linge fin, soit avec du papier 
brouillard. On sera assuré que l'huile a été complètement 
absorbée, lorsqu'après plusieurs frottements répétés le linge 
ou le papier ne présenteront plus de traces de graisse. Cette 
dernière opération est surtout indispensable pour les ouvra- 
ges qui doivent recevoir un vernis, car si on négligeait d'en- 
lever jusqu'à la dernière trace d'huile, elle repousserait par- 
dessus le vernis, dont elle ternirait l'éclat. 

Nous ne terminerons pas ce qui a rapport au poli du bois 
sans parler de quelques substances qui, outre celles que 
nous avons déjà fait connaître, sont encore employées à cette 
opération. 

On s'est longtemps servi, pour polir le bois, de la peau 
d'un poisson vulgairement appelé chien de mer. On recher- 
chait surtout les nageoires, dont les aspérités moins rudes 
fournissaient un poli plus fin. Cette substance est à peu près 
complètement abandonnée, aujourd'hui que la fabrication du 
papier de verre a été portée à un si haut degré de per- 
fection. 

Il n'en est pas de môme de la prêle, equisctum palustre, 
qui nous vient, dit-on, d'Italie. Cette herbe est surtout pré- 
cieuse pour polir les ouvrages de tour; elle fournit môme, 
pour ces sortes d'ouvrages, un poli préférable à celui du pa- 
pier de verre. En effet, les stries longitudinales qui sillon- 
nent la prêle la rendent propre à agir à la manière d'une 
écouane, tandis que le papier de verre produit l'effet d'une 
lime à taille» croisées. 

Lorsqu'on se sert de la prêle, il faut en réunir plusieurs 
brins en un petit faisceau, après avoir supprimé les nœuds, 
dont la substance extrêmement dure occasionnerait sur l'ob- 
jet de profondes rayures; on humecte ensuite l'objet à po- 
lir, soit avec de l'eau, ou mieux avec le mélange d'huile et 
d'essence de térébenthine dont nous avons déjà parlé. On 
met alors le tour en mouvement, et maintenant fermement 
le faisceau de prêle entre les doigts, on le fait frotter contre 
• l'ouvrage, en suivant toutes les ondulations des moulures 
qui peuvent s'y rencontrer. 

Dans toutes les opérations de poli qui ont lieu sur le tour, 
il faut éviter, avec un soin extrême, d'émousser la vivacité 
des angles des moulures, qui donnent aux ouvrages de tour 
un charme et un fini tout particuliers, où l'on reconnaît la 
main du maître et la perfection d'un ciseau exercé. Nous ne 
saurions trop signaler cet écueil aux commençants, qui, gé- 
néralement, ne terminent pas assez leurs ouvrages à l'aide 



Digitized by Google 



88 



LIVRE II. CHAPITRE VI. 



des outils tranchants; ils sont obligés ensuite, pour corriger 
l'imperfection du travail, de recourir à un frottement pro- 
longé du papier de verre et des autres substances à polir. Il 
en résulte trop de mollesse dans les contours, trop d'indéci- 
sion dans les moulures, et l'imperfection de leurs ouvrages 
frappe au premier abord le coup-d'œil des connaisseurs, par 
l'absence de cette pureté de lignes qui fait le principal mé- 



On peut éviter cet inconvénient en recourant à une foule 
de petits moyens que les amateurs intelligents devineront fa- 
cilement d'eux-mêmes, lorsque nous en aurons indiqué quel- 
ques-uns. Veut-on, par exemple, réserver toute la vivacité 
d'un carré? On pliera le papier de verre sur un petit mor- 
ceau de bois tendre qui présente le môme angle que ce carré; 
on pourra alors polir jusqu'au fond de la moulure, sans por- 
ter la moindre atteinte à sa netteté. Il est facile de modifier 
ce moyen pour l'adapter aux différentes circonstances qui 
peuvent se présenter. On peut également donner le dernier 
poli au moyen de petits morceaux de bois tendre ayant la 
forme des moulures. Ces espèces de polissoirs, imbibés d'huile 
de lin et saupoudrés de pierre ponce ou de tripoli très-fin, 
produisent un excellent effet. 

Lorsipi'on travaille des bois de couleur claire, et auxquels 
on veut réserver toute leur blancheur, on manquerait com- 
plètement ce but si on les polissait à l'huile. On la remplace 
alors par un peu de suif ou de saindoux, qui pénètre moins 
avant dans les pores, et n'exerce aucune influence sur la. 
couleur du bois. 

L'ivoire exige encore un poli particulier, et d'autant plus 
parfait, qu'on n'est pas dans l'usage de le vernir, pour ne pas 
nuire à son éclatante blancheur. Les ouvrages faits de cette 
riche matière demandent à être terminés d'une manière en- 
core plus parfaite que ceux en bois. Lors donc qu'ils auront 
été parfaitement tournés à l'aide d'outils bien tranchants, 
on les polira d'abord à l'eau avec de la pierre ponce très- 
fine. On donnera ensuite le dernier coup au moyen d'un chif- 
fon très-propre, légèrement humecté avec une eau de savon 
très-forte, et garni de blanc d'Espagne en poudre impalpable. 
Quelques personnes remplacent l'eau de savon par un peu de 
suif. Cette méthode, peut-être encore plus avantageuse que 
la précédente, est employée presque exclusivement par les 
ivoiriers de profession. Dans l'un et dans l'autre cas, on ter- 
minera paî un léger coup donné à sec avec un chiffon très- 
propre et du blanc d'Espagne seulement. 
Bien que nous donnions dans la suite un article très- 
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étendu sur l'ivoire, nous avons cru devoir indiquer, dès à 
présent, la manière de le polir, afin qu'on trouve dans un 
même chapitre tout ce qui se rapporte au poli des bois et 
des autres substances analogues. 

Quant au poli des substances métalliques, comme les pro- 
cédés sont tout différents de ceux usités pour le bois, nous en 
ferons l'objet d'un chapitre à part, après avoir traité des dif- 
férents métaux. 

« 

CHAPITRE VII. 

De la teinture des bois et de l'ivoire, etc. 

La teinture des bois a pour objet soit de faire mieux res- 
sortir leurs .veinages naturel^, soit de rendre leur coloration 
plus agréable, soit enfin de les faire ressembler aux plus 
beaux bois exotiques. Les ouvriers affectent de faire un mys- 
tère de leurs procédés de teinture des bois, cependant tous 
les anciens ouvrages sur le tour sont remplis d'une infinité 
de recettes, à la vérité trop souvent empiriques, et qui sont 
loin de réussir constamment. C'est depuis quelques années 
seulement que la coloration du bois a été étudiée en ayant 
égard aux lois de la chimie ; et les beaux travaux de MM. Ca- 
det de Gassicourt et Paulin Desormeaux, et en dernier lieu 
les admirables découvertes du docteur Boucherie dont nou& 
avons déjà parlé (1), ont fait faire d'immenses progrès à cette 
partie de l'art. 

Pour éviter à nos lecteurs des essais et des tâtonnements 
inutiles, nous nous sommes fait une loi de n'admettre dans 
cet ouvrage que des formules d'une vertu éprouvée, et aux- 
quelles ils puissent recourir avec une entière confiance. 

Ce chapitre sera divisé en deux sections, Tune relative à 
la teinture des bois., Vautre à celle de l'ivoire. Mais avant 
d'aller plus loin, nous devons faire quelques observations gé- 
nérales qui s'appliquent à tous les ouvrages destinés à être 
teints. 

D'abord, il est de toute nécessité que ces ouvrages soient 
complètement terminés et n'exigent plus aucune retouche ; 
on en comprendra facilement la raison, quand on saura que 
la teinture ne pénètre jamais très-avant dans le bois ; on 
lisserait donc de l'enlever si on leur faisait subir un poli 
complet après leur coloration. Ainsi, les ouvrages devront 

(i) Litre II, Cbap. III, Section III. 
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être assez terminés pour qu'il suffise de les polir légèrement, 
et seulement pour enlever les petites* aspérités produites par 
la couleur, qui s'applique toujours sous la forme liquide. 

Une autre précaution aussi essentielle, consiste à éviter de 
polir au moyen de l'huile, ou de tout autre corps gras, les 
objets destinés à être teints, car la moindre particule de 
graisse s'opposerait à la pénétration des couleurs dans les 
pores du bois, et malgré l'adjonction des divers mordants 
qui sont ordinairement ajoutés à la teinture, on s'exposerait 
à manquer complètement l'opération. 

Enfin, toutes les fois que les dimensions des objets le per- 
mettront, on no devra pas se contenter d'appliquer la cou- 
leur sur le bois au moyen d'un pinceau; il sera beaucoup 
mieux de le plonger entièrement dans le bain colorant, et de 
prolonger cette immersion pendant quelques jours, ou de 
soumettre le tout à une ébullition, dans un vase convenable, 
pendant quelques heures. On doit éviter, dans cette opéra- 
tion, l'emploi des vases de fer, qui pourraient faire tourner 
la couleur. Les vases de cuivre étamé et ceux en terre ver- 
nissée ne présentent pas cet inconvénient. 

Ces observations s'appliquent également, et à bien plus 
forte raison, à la teinture de l'ivoire ; et pour plus de sûreté, 
on doit môme éviter de toucher avec les doigts les objets de 
cette matière destinés à être teints. 

SECTION 

DE LA TEINTURE DES BOIS. 

Couleur d'Ebène. 

La couleur noire est une de celles que l'on recherche le 
plus pour la teinture des bois, et lorsqu'elle est bien réussie, 
elle imite, à s'y méprendre, le noir intense de l'ébène. Il 1 
existe une infinité de recettes pour arriver à ce résultat; mais 
sans nous arrêter à les rapporter toutes, nous nous bornerons 
à faire connaître celle qui nous a constamment réussi. 

On prépare une forte décotion de bois dinde, ou bois de 
campéche, à laquelle on ajoute un peu d'alun ; puis, à l'aide 
d'un pinceau qui doit être spécialement affecté à cet usage, 
on étend à, chaud cette composition sur le bois, qui prend 
alors une teinte violette très-prononcée. 

On dôit avoir, d'un autre côté, un litre de fort vinaigre, 
dans lequel on aura fait dissoudre de la limaille ou des tour- 
nures de fer, et quelques grammes de sulfate de cuivre ; on y 
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ajoute ensuite un peu de noix de galles concassées, et un peu 
Û indigo dissous dans l'acide sulfurique. On voit que cette re- 
cette présente la plus grande analogie avec Umtes celles des- 
tméesa composer les encres à écrire. On pourrait également 
employer ces dernières, pourvu qu'elles fussent de bonne 
qualité et peu chargées de gomme (1). 

Le bois ayant été bien imprégné de la décoction du bois de 
campêche, on y applique, avec un autre pinceau, une forte 
couche du dernier composé aue nous avons décrit; il devient 
aussitôt du plus beau noir. Néanmoins, pour fairo pénétrer 
la couleur plus avant, il sera bon de répéter à plusieurs re- 
prises la double opération décrite ci-dessus. 

On pourra encore, si îa dimension des pièces de bois n'y 
met point obstacle, les faire séjourner ou môme bouillir d'a- 
bord dans une solution de bois de campéche, ensuite dans 
1 autre composition. 

Tous les bois ne sont pas également propres à recevoir une 
belle teinture noire; nous allons donc indiquer, par ordre 
de préférence ceux qui produisent les plus beaux résultats' 
ce sont : le poirier, l'alisier, le houx, le noyer, le merisier, le 
charme, etc., etc. 3 

Couleur bleue. 

» 

Cette nuance n'a rien de remarquable, puisqu'elle ne rap- 
pelle la couleur naturelle d'aucun bois connu; on l'obtient 
en faisant séjourner le bois pendant un ou deux jours dans 
une dissolution du bleu employé par les blanchisseuses. 




pénétré. 
Couleur jaune. 

On l'obtient en plongeant le bois dans une solution de 
gaude, à laquelle on ajoute un peu de soude. 

Couleur rouge. 

Prendre 125 grammes de bois de Brésil, le faire bouillir 
dans un litre de fort vinaigre, jusqu'à réduction de moitié, 
avec 30 grammes d'alun ; appliquer cette dissolution à chaud 
sur le bois. 

(i) Voir les Manuel, du Papetier et du Fabricant * Encres, de l'Encyclopédie- 
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Diverses teintures d'Acajou. 

L'acajou étant un des bois les plus employés pour les meu- 
bles de luxe, est aïssi celui qu'on s'est le plus efforcé d'imiter. 
Parmi les nombreuses recettes qui ont été indiquées pour 
obtenir ce résultat, nous donnerons celles qui nous ont paru 
le plus efficaces. 

Teinture d'Acajou à l'alcool. 

Faites bouillir pendant vingt minutes, dansun vase de terre 
neuf, un litre d'eau, 60 grammes de rocou, 60 grammes de 
bois de Brésil haché, et 60 grammes de garance. 

D'un autre côté, faites également bouillir 80 grammes de 
cendre gravelée (matière alcaline provenant de la combustion 
de la lie de vin, convenablement desséchée). Après deux ou 
trois bouillons., iiltrez à travers un linge, mêlez avec le liquide 
contenant les matières colorantes ; filtrez une seconde fois, et, 
après un entier refroidissement, ajoutez 100 grammes d'alcool. 

Cette composition s'applique sur le bois au moyen d'une 
éponge. 

Autre teinture d'Acajou. 

On frotte d'abord le bois avec de l'eau-seconde (acide ni- 
trique étendu d'eau), et on le laisse bien sécher. On fait dis- 
soudre dans un demi-litre d'alcool, 40 grammes de sang de 
dragon bien choisi, et 10 grammes de carbonate de soude. 
On filtre la dissolution, on l'étend sur le bois, et lorsqu'il en 
est bien imprégné, on le laisse sécher. On dissout de^ la 
même manière 40 grammes de laque dans un demi-litre d'al- 
cool, et on y ajoute 5 grammes de carbonate de soude. Cette 
nouvelle liqueur est étendue sur le bois comme la première, 
et lorsqu'il est parfaitement sec, on le polit par les moyens 
ordinaires. Cette couleur réussit particulièrement sur le noyer, 
et comme le grain de ce bois rappelle celui de l'acajou, l'il- 
lusion est tout-à-fait complète. 

Teinture d'Acajou des Allemands. 

On humecte le bois avec de l'eau-seconde, comme dans le 
procédé décrit plus haut. On dissout alors dans 120 gram- 
mes d'alcool, 4 grammes de sang de dragon, 2 grammes de 
racine d'orcanette, et 1 gramme d'aloès. On applique cette 
liqueur sur le bois au moyen d'une éponge. L'orme et l'érable 
prennent, par ce moyen, une très-belle couleur d'acajou. 

Teinture d'Acajou des tourneurs en chaises. 
Cotte couleur ne s'applique guère que sur le merisier, au- 
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quel elle communique toutes les nuances flamboyantes du 
véritable acajou. L'illusion serait même complète, si cette 
teinture n'avait pas l'inconvénient de pâlir en vieillissant, 
contrairement à l'acajou, qui, comme on le sait, va toujours 
en se rembrunissant de plus en plus. Quoi qu'il en soit, ce 
procédé est peut-être le plus usité de tous ; nous le décrirons 
donc avec un soin tout particulier, et d'après les renseigne- 
ments qui nous ont été fournis par un fabricant de chaises 
que nous avons vu opérer sous nos yeux. 

Les pièces de merisier que l'on veut teindre par ce pro- 
cédé doivent, au préalable, avoir été terminées et parfaite- 
ment polies sans l'intermédiaire d'huile ou autres corps gras; 
on les met alors tremper pendant environ une heure et demie 
dans une assez forte eau de chaux,, contenue dans un vase de 
dimension assez grande pour que les pièces y plongent en 
entier. 

On prépare ensuite une couleur d'acajou au moyen d'une 
quantité suffisante de sciure de ce bois, que l'on fait bouillir 
avec de l'eau dans une chaudière de cuivre étamé. On y 
plonge les pièces pendant trois ou quatre minutes, après les 
avoir retirées du bain d'eau de chaux, et si cette première 
immersion ne leur donnait pas une nuance assez foncée, on 
pourrait recommencer une ou deux fois la même opération. 

Cette couleur d'acajou ne réussit bien que sur le bois de 
merisier, et elle a l'inconvénient de pâlir et de disparaître 
presque entièrement au bout d'un certain laps de temps ; 
mais dans sa fraîcheur elle produit une illusion complète. 

Coloration des bois indigènes, par M. Cadet de Gassicodrt. 

« Les procédés pour teindre les bois sont en générai peu 
connus. Les fabricants qui les emploient en font un secret, 
et on ne trouve nulle part un traité méthodique et complet 
sur l'art de colorer les bois ; c'est pour remplir cette lacune 
que M. Cadet de Gassicourt s'est livré à un grand nombre 
d'expériences, dans lesquelles il a examiné : 

» 1° L'action des couleurs végétales sur seize espèces de 
bois, savoir : le frêne, l'érable, le sycomore, le hêtre, le 
charme, le platane, le tilleul, le tilleul d'eau, le tremble, le 
peuplier, le poirier, le chêne, le noyer, l'acacia, l'orme et le 
châtaignier. 

» 2° L'action des couleurs métalliques sur ces mêmes bois. 

» 3° Les changements opérés sur les couleurs par les réac- 
tifs et les mordants. 

» 4° 11 a cherché quels étaient les vernis les plus avanta- 
geux. 
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» 5° Le mode d'opérer le plus commode et le plus prompt. 
» Nous ne rapportons ioi que les principaux résultais qu'il 
a obtenus. 

» Relativement à l'emploi des couleurs végétales, il a essayé 
l'infusion aqueuse de bois de Brésil, celle de campèche, de 
garance, de curcuma, de gomme-gutte, de safran, de rocou 
et d'indigo. 

» La décoction de bois de Brésil lui a donné, sur le syco- 
more, la nuance de l'acajou jaune et brillant, et sur le noyer 
blanc une teinte d'acajou rouge. 

» La décoction de carcuma a donné a l'érable une couleur 
assez brillante pour imiter le bois jaune satiné d'Amérique ; 
celle de gomme-gutte dans l'essence de térébenthine a donné 
l'aspect du jaune satiné des Indes. Rien ne lui a paru mieux 
imiter l'acajou que le sycomore imprégné de l'infusion de 
rocou dans de l'eau chargée de potasse. 

» Dans l'emploi des couleurs métalliques, M. Cadet a es- 
sayé les muriate, prussiate et sulfate de fer, les nitrate et 
sulfate de cuivre, le sulfate acide de cobalt précipité par l'eau 
de savon : ce dernier lui a donné sur le sycomore une nuance 
d'un brun clair, qui, par le poli, a pris le plus bel aspect. 

» Il s'est aussi occupé des mordants les plus usités, tel? 
que l'alun et le muriate d'étain : ils ont généralement foncé 
le rouge donné avec le bois de Brésil, rendu violette la couleur 
provenant du campèche, légèrement rougi la garance, et 
point altéré le curcuma. 

» Parmi les réactifs, les alcalis, les acides, les sels métal- 
liques lui ont servi à varier les nuances ; l'acide sulfurique a 
donné une couleur éclatante de corail au brésil et au cam- 
pèche. » 

M. Cadet cherchant à donner un aspect brillant à ces bois, 
> a observé qu'ils restaient ternes si on ne les recouvrait d'un 
vernis. Celui qui à le mieux réussi est composé de 250 gram- 
mes de sandaraque, 62 grammes de mastic en larmes, 250 
grammes de gomme-laque en tablettes, et deux litres d'alcool 
de trente-six à quarante degrés ; il ajrute à ces ingrédients, 
pour les bois très-poreux, 125 grammes de térébenthine; on 
concasse les gommes, les résines, et l'on opère leur dissolu- 
tion par une agitation continuelle sans le secours du feu 

« M. Cadet indique la manière d'appliquer le vernis sur le bois 
coloré et poli a la prêle, laquelle consiste à l'imbiber légè- 
rement d'huile de lin, qu'on essuie bien avec une étoffe de 
laine, du papier gris ou de la sciure de bois ; on le frotte 
ensuite d'abord légèrement avec un morceau de gros linge 
usé imbibé de vernis, que Ton renouvelle lorsque le linge 
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parait sec, en continuant jusqu'à ce que les porcs du bois 
soient bien couverts; enfin on verse un peu d'alcool sur ub 
morceau de linge propre, et l'on frotte légèrement jusqu'à 
ce que le bois ait pris un beau poli et un éclat spéculaire : 
deux ou trois couches de vernis suffisent pour les bois qui 
ont les pores serrés... etc. » 

Manière de teindre les loupes de Buis. 

Il est presque toujours nécessaire de faire ressortir les ac- 
cidents des loupes de buis, dont les couleurs ne présentent 
pas assez d'opposition. Voici le moyen qu'on emploie avec le 
plus de succès : 

On commence par donner aux morceaux de loupes la forme 
de tabatières, laissant assez de bois pour pouvoir les tourner 
et les remettre au rond. On met ces tabatières ainsi ébau- 
chées dans l'eau, pendant une huitaine de jours ; chaque jour 
on change l'eau, et on lave bien les tabatières. Au bout de 
huit jours, ou dix tout au plus, on les retire de l'eau, on les 
envelope daus du linge, et on les fait sécher lentement en 
les tenant renfermées, parce qu'autrement elles se fendraient. 
Quand elles sont suffisamment sèches, on les remet au tour, 
et on leur donne à peu près la forme qu'elles doivent avoir 
en dernier lieu. 

On fait tremper une seconde fois, pendant deux ou trois 
jours, les boites dans une dissolution d'alun de Rome, qui doit 
être froide ; on met ordinairement 125 grammes d'alun pour 
quatre litres d'eau. 

Si l'on veut donner une couleur rouge, on prend 500 gram- 
mes de copeaux ou de ràpures de bois de Feruambouc, que 
l'on met tremper le soir; le lendemain on fait bouillir ces 
copeaux dans huit litres d'eau, on laisse réduire la liqueur 
à moitié ; on y mêle 15 grammes d'alun de Rome, et on retire 
le vase du feu. Quand la teinture est froide, on la passe, et 
on y fait tremper les boites pendant quatre jour?. 

Pour les autres couleurs, on suivra la méthode indiquée 
plus loin pour les loupes de frêne, etc. 

On doit toujours avoir la précaution de faire sécher les 
boîtes lentement, et de tes accoutumer insensiblement à l'air; 
quand elles sont assez sèches, on leur donne la dernière façon 
sur le tour. 

Autre méthode. 

On termine la boite et on la polit. On met les couleurs 
les unes après les autres avec un pinceau ; on les laisse sécher, 
et on polit la boîte avec de la ponce très-fine. Cette opéra- 
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tion doit être réitérée à chaque couleur qu'on donne. Quand 
on a mis la dernière, qui est la dominante, et qu'elle est 
suffisamment sèche, on polit également la boîte avec la ponce, 
puis ensuite avec du tripoli d'Anglerere et un peu d'huile ; 
enfin, pour la dégraisser et lui donner sa perfection, on la 
frotte fortement avec de la pierre ponce ou du tripoli très- 
fin. (Voyez le Chapitre du Poli.) 

Moyen de donner différentes teintes aux loupes de Frêne, 

d'Erable et d'Aulne. 

C'est à M. Paulin Desormeaux qu'on doit la première pu- 
blication des procédés qui vont être décrits, et qui jusqu'alors 
avaient été tenus secrets par les fabricants. Cet estimable au- 
teur dit, en parlant de la loupe de frêne, qu'il y en a de 
trois espèces bien prononcées : la blanche, la brune et la 
rousse, et que dans chacune de ces trois espèces on distingue 
aussi deux parties, l'une qu'il nomme roncée, et l'autre 
flammée. 

La loupe brune, qu'il nomme ainsi parce que le fond de 
sa couleur est sombre, ne demande aucune préparation par- 
ticulière, ses nuances ressortent naturellement quand elle est 
tournée et bien polie. On a coutume de la laisser longtemps 
dans des mares d'eau stagnante avant de l'employer, et c'est 
là ce qui rembrunit sa couleur. 

La loupe rousse est également belle par elle-même, et les 
caustiques ajoutent peu de choses à ses couleurs agréables; 
cependant, ne fût-ce que pour la variété, on peut la teindre 
au moyen des procédés chimiques. 

La loupe blanche, qui est la plus estimée, est susceptible 
de prendre différentes couleurs plus agréables les unes que 
les autres ; elle offre des nuances très-multipliées, et qui va- 
rient suivant le caustique qu'on applique dessus. 

Pour donner à la loupe une couleur verte, on prend, au 
fond de l'auge de la meule d'un taillandier, de la boue en- 
core imbibée d'eau, on la met dans un vase de terre, oa verse 
dessus du vinaigre bien fort, en quantité suffisante pour qu'il 
surnage de quelques milUmètres, et on laisse le tout reposer 
pendant cinq ou six heures ; au bout de ce temps-là, on dé- 
cante la liqueur, et elle est bonne à employer. On peut la 
conserver longtemps en la mettant dans une bouteille de 
verre bien bouchée. 

La boue qui reste au fond du vase n'est pas perdue ; on 
verse dessus de nouveau vinaigre, et ce vinaigre, après avoir 
infusé du jour au lendemain , sert pour donner la couleur 
brune. 
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On peut encore donner a la loupe une couleur brune plus 
foncée ; mais alors il faut l'humecter, quand elle est polie, 
avec use teinture, et la frotter par-dessus avec le caustique 
suivant : 

Quand on a tiré au clair le second vinaigre, on en remet . 
dans le vase une troisième fois ; on y ajoute un peu de boue 
fraîche, et on laisse le tout reposer jusqu'à ce que le vinaigre 
se soit totalement évaporé, et que la matière soit entière- 
ment sèche : on verse alors du vinaigre dans le vase ; on dé- 
laie la matière qui s'y trouve, ayant soin de ramasser et de 
faire tomber dans le fond celle qui est autour, et on laisse 
reposer le tout pour donner au vinaigre le temps de s'éclair- 
cir. On prend ensuite une bouteille bouchée à l'émeri, on y 
met une quantité d'acide équivalant au quart de la liqueur, 
ou du vinaigre, et on verse ce vinaigre dessus. On comprend 
que la bouteille doit être bouchée avec un grand soin. 

Comme les caustiques ne s'appliquent que quand la pièce 
est dressée et polie, il ne s'agit plus, avant de mettre le ver- 
nis, que de frotter cette pièce, quand elle est sèche, d'abord 
avec de la poudre très-fine de ponce, et ensuite avec du tri- 
poli et du papier brouillard. 

On peut se servir, pour la loupe d'érable, des caustiques 
dont je viens de parler, et surtout du premier ; il donne au 
bois une couleur plus rembrunie. On emploie aussi avanta- 
geusement, pour la loupe de buis, le troisième caustique que 
j'ai indiqué pour la loupe de frêne, en ayant soin de faire 
précéder ce caustique par une teinture de bois d'Inde. 

Il existe différents procédés pour former sur le buis, sur 
l'érable, et sur d'autres bois, au moyen de l'eau-forte, des 
dessins fort agréables ; mais la connaissance de ces procédés 
appartenant particulièrement aux tabletiers, je n'ai pas cru 
devoir entrer à ce sujet dans des détails incompatibles avec 
les bornes de mon ouvrage; j'ajouterai seulement, relative- 
ment au buis, qu'il est beaucoup plus beau employé natu- 
rellement que mis en couleur (1). 

Teinture peur brunir le Noyer blanc. 

Il arrive assez souvent que certaines parties d'un morceau 
de noyer sont d'un blanc disparate avec le reste, et il en 
résulte un contraste choquant qu'il est important de faire 
disparaître. On y parvenait autrefois au moyen d une espèce 
de teinture qui consistait dans une forte infusion de brou de 

(i) On peut d'ailleurs consulter à cet égard Y Art du Tourneur de M. Paulin Desor- 
meaux, qui a le premier fait connaître cet moyens de colorer le* bois. 

Tourneur. Tome 1. 9 
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noix. On la remplace aujourd'hui plus avantageusement par 
la composition suivante : - 

Faites bouillir dans 3 litres d'eau 250 grammes de terre de 
Cologne, jusqu'à réduction d'un tiers; retirez du feu, et lors- 
que la liqueur est à peu près refroidie, ajoutez 125 grammes 
de potasse rouge. On apjflique cette composition sur le bois 
au moyen d'un pinceau. 

Réflexions générales sur la teinture des Bois. 

Bien que nous nous soyons astreint à ne faire connaître 
que des procédés d'une réussite certaine, nous devons conve- 
nir que la teinture des bois exige une grande habitude pour 
arriver à un succès complet. Aussi , nous pensons que les 
amateurs ne doivent recourir que rarement à des procédés 
avec lesquels ils ne sauraient être assez familiarisés, puisqu'ils 
auront rarement l'occasion de les mettre en pratique. Si l'on 
ajoute à cet inconvénient le matériel embarrassant des auges 
et des étuves que nécessitent les opérations de teinture; si l'on 
réfléchit, d'un autre côté, au désagrément que l'on éprouve 
forcément de repolir les bois après la teinture, trop souvent 
au risque d'enlever la couleur qu'on vient d'y appliquer, et 
toujours au détriment de la pureté des moulures, on sera con- 
vaincu qu'il est infiniment préférable d'employer les bois sous 
leurs couleurs naturelles, sauf à en rehausser l'éclat par l'ap- 
plication d'un vernis convenable. Les procédés du docteur 
Boucherie sont, à la vérité, exempts de tous ces inconvé- 
nients; mais, ainsi que nous l'avons déjà dit, ils n'ont en- 
core été appliqués que d'une manière scientifique ; espérons 
qu'ils deviendront un jour l'objet de spéculations commer- 
ciales et qu'ils seront vulgarisés dans la pratique. 

SECTION H. 

DE LA TEINTURE DE i/lVOIRE. 

Nous aurions peut-être pu renvoyer à la suite de ce que nous 
aurons à dire de l'ivoire, les moyens de teindre cette précieuse 
matière, mais il nous a paru préférable de les classer avec les 
procédés de teinture usités pour les bois, à cause de l'analogie 
qu'ils présentent avec ces derniers. 

Teinture de l'Ivoire et des Os en rouge. 

L'ivoire doit être finement poli par les procédés ordinaires, 
au moyen de savon, d'eau et de craie en poudre étendue sur 
un chiffon de toile de lin, et frotté ensuite à sec avec un 

■ 
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autre chiffon semblable. Pour la teinture, prenez 30 gram- 
mes de la plus belle cochenille, 8 gram. de crème de tartre, 
et gros comme une noix d'alun : broyez ensemble la coche- 
nille et l'alun, et réduisez-les en poudre modérément fine; 
servez-vous, pour cela, d'un mortier de verre ou de porcelaine; 
mêlez ensuite la crème de tartre, et enveloppez le tout dans 
un nouet (sachet) lâche de mousseline. Mettez ce nouet dans 
un poêlon étamé, avec un litre d'eau pure, et traitez au baio- 
marîe. D'autre part, plongez l'ivoire pendant trente à quarante 
secondes dans de l'acide nitrique très-faible, et qui n'offre an 
goût qu'une légère acidité. Lavez-le ensuite pendant cinq à 
six minutes dans de l'eau claire. Alors, à l'aide d'une cuiller 
de bois ou de pincettes de la même matière, plongez cet 
ivoire dans le bain de teinture, ayant bien soin de n'y pas 
toucher avec les doigts. Aussitôt que le bain sera chaud, la 
couleur, qui dans ce moment sera cramoisie ou teinte de rubis, 
pénétrera dans l'ivoire. Pour rendre cette couleur écarlate, 
ayez d'avance une solution saturée d'étain dans l'acide muria- 
tique, dont il faut verser avec précaution et guttatim dan3 
le bain de teinture, jusqu'à ce que l'ivoire ait acquis la nuance 
désirée. Afin de pouvoir s'arrêter au point convenable, il sera 
bon d'avoir sous les yeux, comme terme de comparaison, un 
morceau de drap de belle écarlate. Si l'on avait dépassé par 
accident ou par inadvertance la quantité convenable de so- 
lution d'étain, ce qui ferait tourner la couleur à l'orangé et 
môme au jaune, on ramènerait à volonté la nuance rubis, au 
moyen d'une addition de quelques gouttes d'une solution de 
sous-carbonate de potasse. Quand on est arrivé à, la nuance 
désirée, on enlève les pièces d'ivoire, toujours avec un instru- 
ment de bois, on les essuie promptement, et on les enveloppe 
dans un linge propre pour les laisser refroidir lentement, 
sans quoi l'ivoire se fendillerait. Les pièces refroidies peuvent 
de nouveau être polies, d'abord avec une brosse rude, ensuite 
avec une autre plus aouce imbibée de la moindre quantité 
possible d'huile. 

Teinture des Os en vert. 

On met dans un vaisseau de cuivre du vert-de-gris broyé 
avec de bon vinaigre; on ferme le vaisseau le plus herméti- 
^ement possible, on y plonge les os et on le place dans un 
fomier chaud, ou bien dans une étuve : on peut également le 
mettre au-dessus d'un four ou sur la cendre chaude. Au bout 
de quinze jours les os seront parfaitement teints. 
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Teinture de V Ivoire en vert. 

Pour bien teindre l'ivoire, en quelque couleur que ce soit, 
on doit commencer par le faire bouillir dans un bain d'eau 
ordinaire, avec du sulfate de fer (de la couperose) et du sal- 
pêtre. 

On teint l'ivoire en vert avec la préparation suivante : on 
prend environ un litre d'une bonne lessive de cendre de sar- 
ment; on y joint 47 grammes de beau vert-de-gris pulvérisé, 
une poignée de sel ordinaire et un peu d'alun de glace, et on 
fait réduire le tout à moitié sur le feu; on retire le vase ; on 
met les pièces dans la teinture, et on les y laisse jusqu'à ce 
qu'elles aient bien pris la couleur. 

Teinture de l'Ivoire en bleu. 

On fait dissoudre dans de l'eau de l'indigo et de la potasse; 
on môle cette décoction avec un litre environ de lessive de 
cendre de sarment; on y plonge les pièces qu'on veut teindre, 
et on les y laisse le temps nécessaire pour qu'elles soient 

colorées. 

Teinture de l'Ivoire en noir. 

On met dans un litre de bon vinaigre 125 grammes de noix 
de galles pulvérisées, et même quantité de brou de noix • on 
fait réduire le tout à moitié, et on fait bouillir l'ivoire dans 
cette teinture*. Le noir sera plus beau si l'on fait tremper 
quelque temps l'ivoire dans de l'eau où l'on a fait dissoudre 
de l'alun. 

CHAPITRE VIII. 

De la composition et de l'emploi des vernis. 

On appelle vernis, une substance transparente et brillante 
que l'on applique en couche mince sur les ouvrages de tour ou 
d'ébénisterie , soit pour rehausser la beauté du veinage des 
bois , soit pdur donner plus d'éclat a leurs couleurs et les 
empêcher de se modiûer au contact de l'air, soit enfin pour 
ajouter au fini du travail. On est aussi quelquefois dans l'usage 
de vernir certains métaux, pour conserver le poli qu'ils ont 
reçu, et les mettre à l'abri de l'oxydation, qui ternirait leur 
éclat. Quant a l'ivoire, on ne le vernit point ordinairement, 
car l'interposition d'une couche de vernis, quelqu'incolore et 
transparente qu'elle puisse être, suffirait pour lui ôter son 
éclatante blancheur. 

Si le vernis est éminemment propre à faire ressortir la 
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beauté des bois et la perfection du travail , il faut convenir 
d'un autre côté qu'il met en relief tous les défauts de la ma- 
tière, et toutes les négligences et les imperfections qui pro- 
cèdent du fait de l'ouvrier; c'est, en un mot, le censeur impi- 
toyable du travail. L'on ne doit donc songer à vernir les 
ouvrages de tour qu'après avoir acquis une grande habitude 
et une grande dextérité d'exécution. 

Tous les auteurs qui ont écrit sur le tour enseignent un 
grand nombre de formules pour la composition des vernis. 
Nous ne suivrons pas leur exemple, car il nous paraît difficile, 
pour un amateur, de réussir à bien fabriquer lui-môme ses 
Ternis, et, d'ailleurs, cette opération n'est pas sans quelque 
danger. Én outre, on trouve facilement dans le commerce 
des vernis d'excellente qualité et d'un prix bien inférieur à 
ceux que l'on fabriquerait soi-même. 

Nous nous bornerons donc à rapporter quelques formules 
très-simples pour la composition des vernis; elles ne présen- ' 
tent pas le moindre danger, puisqu'elles excluent toutes 
l'emploi d'un feu direct, et nous pouvons assurer qu'on en 
obtiendra d'aussi bons résultats que ceux produits par les 
vernis les plus compliqués et les plus dispendieux. 



DE LA COMPOSITION DES VERNIS POUR LES BOIS 

• ET LES MÉTAUX. 



On fait dissoudre environ 200 grammes de gomme-laque 

en tablettes, bien choisie, dans 500 grammes d'alcool rectifié, 
marquant au moins 36°. Pour faciliter cette dissolution, le 
flacon qui contient le mélange est exposé au soleil, sn c'est 
en été, et l'hiver dans le coin de l'àtre d'une cheminée. Il 
sera même bon, pour empêcher l'adhérence des morceaux de 
gomme-laque entre eux, d'introduire dans le flacon quelques 
morceaux de verre grossièrement pilé. Au bout d'un jour ou 
deux, la dissolution doit êtrecomplète, si l'on a employé de bon 
espritrde-vin.Le vernis est alors terminé; il présente une ap- 
parence trouble, mais, à la rigueur, il pourrait être employé 
dans cet état. Toutefois, pour ajouter à sa transparence, il 
vaut mieux lui faire subir une filtration qui lui donne une 
limpidité parfaite. Cette filtration a lieu en faisant passer le 



SECTION F*. 



§ 1. VERNIS DE GOMME-LAQUE. 




Digitized by Google 



102 » LIVRE II. CHAPITRE VIII. 

vernis à travers un papier à filtrer, renfermé dans un en- 
tonnoir de verre ; l'opération est un peu longue, aussi, pour 
éviter l'évaporation de l'esprit-de-vin, qui enlèverait au ver- 
nis sa fluidité, on fera bien de tenir l'entonnoir soigneusement 
couvert pendant la filtration. On sera amplement dédommagé 
de la peine qu'on se sera donnée pour filtrer le vernis, pat 
la supériorité des résultats qu'il donnera, après avoir été 
ainsi clarifié. 

Ce vernis, ainsi que tous ceux dont nous allons parler, doit 
être conservé dans des bouteilles bien bouchées. 

§ 2. VERNIS DE GOMME-LAQUE DÉCOLORÉ, APPLICABLE AUX 
'BOIS DE COULEUR TENDRE, ETC. 

M. Elsner, savant chimiste prussien, a fait connaître tout 
dernièrement un procédé aussi simple qu'ingénieux pour 
arriver à décolorer le vernis de gomme-laque, et à lui enlever 
presque complètement cette teinte brune qui jusqu'ici le 
rendait impropre à vernir les bois de couleur tendre aux- 
quels on tient à réserver toute leur blancheur. Il est vrai 
qu'antérieurement à cette découverte de M. Elsner, on avait 
déjà trouvé le moyen de blanchir la gomme-laque, mais ce 
résultat, obtenu à l'aide de réactifs chimiques, n'était produit 
qu'en altérant les éléments constitutifs de la gomme-laque 
elle-même, ce qui la rendait moins propre à la fabrication 
d'un bon vernis. Dans le procédé de M. Elsner, la décolora- 
tion s'opère sur le vernis lui-môme, et si elle n'est pas tout-à- 
fait complète, elle est du moins oh te nue sans porter la moin- 
dre atteinte aux qualités du vernis. Voici la description de ce 
procédé : 

Après avoir filtré le vernis de gomme-laque obtenu de la 
manière décrite au § précédent, on y ajoute environ la moitié 
de son poids de charbon animal grossièrement pulvérisé. Celui 
qu'on emploie dans les raffineries de sucre à la clarification 
dés sirops, est également propre à notre opération. On secoue 
alors vivement le flacon qui renferme le mélange et on le 
laisse pendant dix ou quinze jours exposé aux rayons du 
soleil, ayant soin d'agiter la bouteille plusieurs fois par jourj 
au bout de ce temps, on verse le contenu du flacon sur un 
filtre de papier placé dans un entonnoir de verre. La sépa- 
ration du vernis et du charbon qui a servi à le décolorer 
s'opère en quelques heures 3 le charbon demeure sur le fil- 
tre, tandis que le vernis, presque incolore, va se rendre dans 
un autre flacon placé au-dessous de l'entonnoir; ce dernier 
doit être muni d'un couvercle. 
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S'il arrivait que le vernis, malgré son contact prolongé 
pendant quinze jours avec le noir animal, présentât encore 
une teinte rembrunie, on pourrait recommencer l'opération. 
Mais on aura rarement besoin de recourir à une seconde fil- 
tration. 

M. Elsner assure que ce vernis produit les plus heureux 
résultats ; notre propre expérience nous autorise à confirmer 
de tous points cette assertion. 

Les vernis dont la formule a été décrite aux deux para- 
graphes précédents, suffiront pour tous les besoins d'un ama- 
teur, et leur préparation facile engagera à leur donner la 
préférence. 

§ 3. FORMULE DE VERNIS EMPRUNTÉE A BERGERON. 

On prend un litre d'alcool rectifié à 40°, 125 grammes de 
gomme-laque., 90 grammes de benjoin, 4 grammes de cam- 
phre, 2 grammes de sandaraque , 2 grammes de sang-de- 
dragon, 4 grammes de térébenthine sèche. On met le tout 
dans un flacon d'une contenance d'environ deux litres; le 
flacon est ensuite exposé soit à la chaleur du soleil, soit au 
coin du feu. La dissolution complète des substances renfer- 
mées dans le flacon ae tardera pas à s'opérer. Cependant, 
comme la plupart de ces substances renferment toujours 
quelques traces de matières étrangères, il est indispensable 
de filtrer le vernis avant de s'en servir. Nous avons indiqné 
aaiparagraphe 1 la manière d'opérer cette filtration. 

Ce vernis s'applique facilement et donne aux ouvrages qui 
en sont recouverts, le plus vif éelat, mais il a l'inconvénient 
d'être un peu cher. 

§ 4. VERNIS ANGLAIS. 

Ce vernis, quand il est bien employé, devient extrêmement 
dur; il se compose delà manière suivante : on prend 1 kilo- 
gramme d'esprit-de-vin, on y joint 30 grammes de mastic en 
larmes, et gros comme une noisette de gomme élémi; on y 
ajoute ensuite 250 grammes de sandaraque lavée dans l'esprit- 
de-vin, et on fait dissoudre le tout dans un fort matras, sur 
des cendres chaudes ; quand la dissolution est faite, on y 
ajoute 30 grammes d'essence de térébenthine, et gros comme 
une noix de camphre. 
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§ 5. VERNIS DE COPAL A L'ALCOOL , ET DE GOMME-LA.QUB 

A l'eau, PAR M. Berzélius. 

Le copal réduit en poudre grossière, que Ton arrose avec 
de l'ammoniaque caustique liquide, se gonfle et se convertit 
en une masse gélatineuse qui est soluble en entier dans l'al- 
cool. Pour opérer cette solution, qui forme un très-beau 
- vernis, on verse par parties de l'ammoniaque liquide sur de 
la gomme-copal pulvérisée, jusqu'à ce qu'elle ait pris son 
maximum de gonflement et se soit convertie en une masse 
claire et consistante. On chauffe cette masse jusqu'à 35°, et 
Ton introduit par petites portions de l'alcool de 0,8 ayant 
une température d'environ 5°; on agite après chaque intro- 
duction. La masse étant bien délayée, on fait une autre intro- 
duction, et ainsi de suite. On obtient une solution qui, après 
avoir déposé une quantité insignifiante de matière insoluble, 
est absolument incolore et claire comme de l'eau. 

Le vernis de gomme-laque s'obtient en faisant bouillir de 
la gomme-laque avec une solution un peu concentrée de sous- 
carbonate de potasse. 11 se produit un mélange de gomme- 
laque unie à la partie caustique de l'alcali et du carbonate 
de potasse. Par le lavage, on obtient une solution complète; 
on la décompose par une solution de sel ammoniac. 11 se for- 
mera un précipité d'ammoniaque saturé de gomme-laque qui 
se Jaisse laver à l'eau froide, mais qui colore l'eau dès Tins- - 
• tant que tout le muriate de potasse est enlevé. Ce précipité 
est soluble en entier dans l'eau dont la température est de 50°. 
En évaporant cette solution jusqu'à siccité, il reste une 
masse pellucide entièrement semblable à la gomme elle- 
même, et qui cesse d'être soluble dans l'eau. La solution 
étant appliquée à chaud, couvre les objets d'un très-beau 
vernis que l'eau n'attaque pas, et qui se laisse très-bien éga- 
liser et polir. 

• 

§ 6. vernis au copal dont la dissolution dans l'esprit- 

DE-VTN EST FACILITÉE PAR UNE ADDITION DE CAMPHRE. 

Faites dissoudre 28 grammes de camphre dans un litre 
d'alcool; mettez la dissolution dans un vase de verre circu- 
laire, ajoutez-y 224 grammes de copal en petits fragments : 
exposez ce mélange jusqu'à parfaite dissolution sur un bain 
de sable ou sur un bain-marie, en réglant la température de 
manière qu'on puisse compter les bulles que la chaleur fait 
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élever du fond de la composition pendant tout le temps né- 
cessaire à Tentiére dissolution. 

Ce procédé dissoudra plus de copal que le liquide n'en 
contiendra à froid. 

La méthode la plus économique consiste à mettre à part, 
pendant quelques jours, le vase renfermant la composition, 
et quand la dissolution est complète, de décanter le vernis 
clair et de laisser le reste pour une prochaine opération. 

§ 7. VERNIS A L'AMBRE. 

On concasse l'ambre et on le place dans une bouteille bien 
bouchée., pendant plusieurs mois., auprès d'un poêle. Ensuite 
on le broie avec un peu de camphre, et l'on ajoute de l'alcool 
très-concentré, qui dissout l'ambre presque entièrement; il 
ne reste qu'un faible résidu. 

L'opération marche plus vite, si l'on place le matias sur 
un bain-marie (1). 

§ 8. VERSIS DONNANT, L'ÉCLAT DE LA DORURE AUX 
ORNEMENTS EN CUIVRE JAUNE. 

• 

Cette recette est bien supérieure à celle de tous les vernis 
anglais qu'on emploie dans le môme but. 

On pile très-fin et on passe au tamis de soie 91 grammes 
tfambre jaune, 91 grammes de gomme-laque en grains, 53 
grammes de gomme-gutte, 53 grammes de sang-de- dragon. 
On met dans un vase de verre l'ambre jaune avec 61 gram- 
mes de verre grossièrement pilé : puis on ferme, avec un 
parchemin percé au milieu avec une épingle, et bien lié avec 
«ne ficelle, ce vase, qui doit être quatre fois plus grand qu'il 
ne le iaudrait pour contenir toutes ces substances. On le 
place dans un bain-marie sur un feu doux; au bout de quatre 
ou cinq heures, pendant lesquelles on a souvent agité, l'am- 
bre jaune est dissous. Quand cette dissolution est bien opérée, 
on ajoute les autres substances, et on les fait fondre à leur 
tour, ce qui exige autant de temps ; on laisse refroidir, et, 
après un repos de quatre ou cinq jours, on filtre le vernis à 
travers un linge fin. 

L'application de ce vernis demande beaucoup de précau- 

(•) Noos avons cru devoir faire connaître un vernit qui ne sera peut-être pas fait 
«» France où l'ambre n'est pas une substance très-commune, mais qui pourra être em- 
Ptoré" dans d'autres contrées. Les livres français vont partout. 

Mapod. 
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tions. Commencez par nettoyer parfaitement les pièces . de 
cuivre par les moyens ordinaires, et pour vous assurer qu'elles 
sont bien nettes, trempez-les dans une dissolution de crème 
de tartre ou dans une sorte de lessive préparée avec parties 
égales d'alun, de sel de cuisine et une demi-partie de tartre 
blanc ; essuyez-les ensuite avec un linge bien fin , et ne les 
touchez plus avec les doigts. Que! que soit le procédé que 
vous avez employé pour nettoyer la pièce de cuivre, faites-la 
chauffer en la présentant à un feu doux, de telle sorte que 
vous ayez peine à y supporter le dessus de la majn, et faites 
de façon que la chaleur soit partout bien égale. Versez alors 
un peu de vernis dans un vase, trempez-y un large pinceau 
de poils gris, bien fin et bien doux, et après l'avoir un peu 
pressé contre le bord du vase pour qu'il ne retienne pas trop 
de vernis, passez-le, sans trop appuyer, sur toute la pièce. 
Cette opération doit être faite avec adresse, en évitant de re- 
venir plusieurs fois au môme endroit, afin qu'il n'y ait point 
d'ondulations ni de taches produites sur l'ouvrage. Si on veut 
que la couleur du vernis soit plus haute et ressemble mieux à 
celle de l'or, on pourra y j nsser de fuite deux, trois et 
même quatre couches de vernis; mais il far,t alors que la 
pièce soit un peu plus chaude, surtout si elle est grosse ou 
massive, et une nouvelle couche ne doit être appliquée qu'a- 
près la dessiccation complète de la précédente. 

Pour les mats, il est bon d'avoir trois ou quatre espèces de 
vernis d'or, qui ne différeront entre eux que par la dose de 
gomme-gutte et de sang-de-dragon qu'on y incorporera. On 
doublera dans l'une et on triplera dans l'autre la dose de ces 
substances. On pourra se servir de ces deux derniers vernis 
pour dorer l'étain. 

Ces vernis se nettoient très-bien avec un linge fin et de 
l'eau tiède ; mais il faut se garder d'employer aucune espèce 
de poudre à polir. 

§ 9. ENCAUSTIQUE POUR LES OUVRAGES EN BOIS MOINS SOIGNÉS. 

On fait dissoudre à petit feu, dans un vase de terre ver- 
nissée, 60 grammes de cire jaune, ou mieux de cire blanche 
bien pure. Lorsqu'elle est liquide, on la retire de dessus le 
feu; on y ajoute 120 grammes d'essence de térébenthine, 
et on agite pour bien mêler, jusqu'à complet refroidissement. 
IL est facile de colorer cette composition en rouge ou en 
jaune, en faisant dissoudre à l'avance, dans l'essence de té- 
rébenthine, un peu do racine d'orcanette ou de gomme-gutte. 
Cette composition s'emploie en en mettant un peu sur un 
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chiffon dont on se sert pour frotter l'ouvrage qu'on veut ren- 
dre brillant. On l'étend le plus possible, on frotte ensuite 
vivement avec une brosse, puis avec un morceau de serge, 
jusqu'à ce qu'on obtienne un résultat satisfaisant. 

SECTION IL 

DE LA MANIÈRE D'APPLIQUER LES VERNIS. 

L'application des vernis est peut-être une des opérations 
les plus délicates de l'art qui nous occupe. Pour y bien réus- 
sir, il faut employer différentes méthodes, suivant les diffé- 
rentes natures des ouvrages que 4'on a à vernir, et suivant 
les propriétés diverses des vernis dont on se sert. Nous tâ- 
cherons de donner, à cet égard, tous les détails nécessaires 
pour apprendre à bien vernir, opération qui est ordinairement 
l'écueil des commençants. 

§ 1. MOYENS DE VERNIR LES OUVRACES D'ÉBÉNISTERIE. 

Après avoir parfaitement poli îe bois, suivant les règles 
qui ont été enseignées au Chapitre VI du présent Livre, on 
l'essuie avec le plus grand soin jusqu'à ce am'il soit entière- 
ment exempt de poussière et de la moindre particule des 
substances qui ont servi à polir. 

Ces précautions prises, on se procure un morceau de tricot 
de laine blanche que l'on chiffonne en forme de tampon. On 
verse sur ce tampon cinq à six gouttes de vernis, évitant 
avec soin d'en mettre en excès, ce qui empêcherait le succès 
de l'opération. Le tampon de laine est ensuite recouvert d'un 
morceau de grosse toile de lin très- usée et très-douce. Le 
vernis paraît à travers la toile; on met en cet endroit deux 
ou trois gouttes de bonne huile d'olives (1) ; on frotte alors 
très-légèrement avec Je tampon sur toute la superficie de 
l'ouvrage, en changeant continuellement de place, et en dé- 
crivant une infinité de petits cercles tous excentriques les 
uns aux autres. Cette opération exige beaucoup de soin, d'at- 
tention et de patience, car le vernis ne prend pas au premier 
abord, et ce n'est qu'à force de persévérance que la pre- 
mière couche commence à paraître. Mais cette première cou^ 
che une fois obtenue, l'opération devient de plus en plus 
facile; l'on continue à frotter légèrement et toujours en ar- 

(i) Si l'on en mettait une plus grande quantité, l'huile finirait par repousser sar le 
Terni*, et loi donnerait nn aspect terne. 
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rondissant, ayant* soin de remettre de temps en temps sur 
le tampon quelques gouttes de vernis et un peu d'huile d'o- 
lives. Au bout d'un certain temps, la superficie de l'ouvrage 
cesse de présenter des endroits ternes et nébuleux, et elle 
acquiert un brillant uniforme. On peut alors cesser de frotter 
en rond, et diriger désormais le polissage dans le sens de 
la longueur des objets, jusqu'à ce que le vernis soit parfaite- 
ment sec. - 

Pour achever de lui donner le dernier brillant et un éclat 
tout-à-fait spéculaire, on prend un nouveau tampon de laine 
sur lequel on verse trois ou quatre gouttes d'esprit-de-vin, 
on le couvre d'un morceau de toile usée, et après y avoir mis 
une ou deux gouttes d'huile d'olives, on recommence à frotter 
la surface jusqu'à ce qu'elle soit entièrement sèche. 

Nous ne saurions trop recommander d'éviter de mettre 
trop de vernis à la fois sur le tampon, surtout au commence- 
ment de l'opération ; c'est un défaut auquel sont très-sujets 
les commençants. Ils croient accélérer l'opération en aug- 
mentant la dose de vernis ; mais trop souvent, au lieu d'une 
surface brillante, ils n'obtiennent qu'une couche opaque et 
empâtée qui les oblige à repolir l'ouvrage avant d'y appliquer 
* un nouveau vernis. 

Lorsque cet accident arrive, le plus court parti est d'enle- 
ver le plus complètement possible la couche défectueuse de 
vernis, en passant sur toute la superficie un tampon de linge 
avec de l'alcool. 

§ 2. MOYENS DE VERNIR LES OUVRAGES DE TOUR. 

L'application du vernis pour les ouvrages de tour est plus 
facile que sur les objets d'ébénisterie, puisque le mouvement 
de rotation du tour supplée aux frottements répétés que l'on 
est obligé d'exercer sur des surfaces planes d'une certaine 
étendue. Les saillies des moulures et les courbes variées que 
l'on rencontre ordinairement dans les ouvrages de tour pré- 
sentent moins d'obstacles à l'adhérence et à la dessiccation 
du vernis. Il ne faut pas croire cependant que l'on puisse ob- 
tenir une réussite complète sans s'astreindre à des soins mi- 
nutieux. En outre, la méthode employée pour vernir les ou- 
vrages de tour diffère essentiellement de celle usitée dans 
l'ébénisterie. 

La première condition à remplir est de bien polir l'objet 
qui doit recevoir le vernis. Nous ne reviendrons pas sur ce 
qui a été dit au Chapitre VI de ce Livre. Arrivé à ce point, 
au lieu du tampon de laine dont nous avons parlé au para- 
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graphe précédent, on prendra un tampon de coton cardé, sur 
lequel pn répandra quelques gouttes de vernis et une ou deux 
gouttes d'huile d'olives. Tenant alors ce tampon solidement 
fixé entre les doigts, on fera- frotter très-légèrement l'endroit 
imbibé de vernis contre la surface de l'objet, auquel on im- 
primera, au moyen du tour, un mouvement vif de rotation. 
On évitera de frotter trop longtemps à la môme place : il 
faudra, au contraire, changer continuellement la position du 
tampon et parcourir successivement toute la longueur de la 
pièce à vernit Dans toute cette opération il faut éviter d'ap- 
puyer trop fortement, pour ne pas empâter les moulures 
dont la netteté est essentielle à la perfection de l'ouvrage 
Aussitôt que le vernis paraîtra avoir acquis un brillant et 
aisseur suffisants, on terminera par un frottement pro- 
avec un nouveau tampon de coton imbibé d'esprit- 
et d'huile d'olives, comme il a été dit ci-dessus, 
r les ouvrages de tour, on peut employer un vernis un 
peu plus épais; il sera même bon, lorsqu'on fabriquera du 
-ois, de le faire un peu concentré, sauf à l'étendre d'es- 
t-de-vin lorsqu'on vernira des ouvrages d'ébénisterie. 
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Les vernis indiqués paragraphes 1, 2 et 3, Chapitr 
conviennent particulièrement pour les objets de tour. 
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§ 3. MOYEN D'APPLIQUER LES VERNIS AU PINCEAU. 

Cette manière de vernir est loin de fournir d'aussi bons ré- 
sultats que le vernis au tampon, cependant il est indispensa- 
ble d'y recourir dans certains cas, par exemple pour les ou- 
vrages ornés de sculpture, et toutes les fois que les anfrac- 
tuosités des moulures s'opposeraient à la pénétration et au 
frottement du tampon. 

Pour appliquer le vernis de cette manière/ il faut se mu- 
nir d'un pinceau plat en poil de blaireau très-doux; on le 
trempe légèrement dans le vernis, puis on le promène sur 
toute la superficie de l'ouvrage, évitant de repasser plusieurs 
fois au même endroit. Ce n'est qu'après une entière dessic- 
cation de la première couche, qu'on peut se hasarder à ea 
appliquer une seconde. Au reste, le vernis appliqué aupin- 
ceau ne présente jamais une surface aussi unie que celui au 
tampon, et on ne doit employer ce moyen qu'à défaut d'autre. 
Une des conditions les plus essentielles pour la réussite de 
ce procédé,' est d'employer un vernis d'une limpidité par- 
faite et qui ne soit pas trop épais. * 
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CHAPITRE IX. 

■ 

Différentes recettes relatives au tour. 

* 

». • 
Pour ue pas déranger Tordre de cet ouvrage, nous avons 
cm devoir placer ici plusieurs recettes relatives à différents 
objets : il sera plus facile de les trouver au besoin en les réu- 
nissant dans un môme chapitre, à la suite des teintures et 
des vernis. 

§ 1. MANIÈRE DE FAIRE DISPARAITRE LES CREVASSES QUI SE 
TROUVENT DANS LES LOUPES D'ORME, DE FRÊNE, ETC. 

Comme je l'ai dit en parlant des bois propres au tour, on 
rencontre presque toujours dans les loupes des trous ei des 
crevasses qu'il est nécessaire de faire disparaître : pour y 
parvenir, on fait une pâte avec du vernis au pinceau, réduit 
sur un bain de sable , de la sandaraque et de la poussière 
très-fine du bois même qu'on veut tourner; on bouche tous 
les trous avec cette pâte, qui, composée de la substance môme 
du bois, ne paraît presque pas et prend très-bien le vernis. 

On emploie une autre méthode que voici : on forme un 
mastic avecMe la colle-forte et de la sciure de quelque bois 
rouge, tel que l'acajou, le bois rose, etc. ; on remplit les 
trous avec ce mastic, pm> on y enfonce, à petits coups de 
marteau, des chevilles de bois de toutes couleurs, qu'on a 
auparavant trempées dans la colle. Quand le tout est bien 
sec, on coupe les chevilles avec une petite scie, aussi près de 
la surface de la pièce qu'il est possible: mais comme il reste 
toujours quelques excédants, on les fait disparaître avec un 
ciseau bien tranchant, et pour rendre cette opération plus 
facile on remonte la pièce sur le tour. 

Quand les crevasses sont trop grandes, on les remplit avec 
des pièces du même bois, alors on peut enduire le trou et la 
pitoe avec le mastic dont j'ai parlé, et qui est composé avec 
le vernis au pinceau. 

§ 2. MOYENS DE RÉUNIR LES DEUX BOUTS D'UNE CORDE POUR 

EN FORMER UNE CORDE SANS FIN. * 

Presque tous les tours sont munis d'une corde à boyau 
dont les deux extrémités sont réunies au moyen de crochets 
en acier que Ton visse avec force sur la corde. Cependant il 
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peut arriver qu'à défaut de corde à boyau, on soit obligé de 
recourir à une corde de chanvre. Il importe alors de pouvoir 
en réunir les deux bouts sans former une épaisseur qui nui- 
rait au mouvement de rotation du tour. On y parvient au 
moyen d'une espèce de torsion que Ton appelle épissure. Il 
existe différentes manières de la faire. 

La première consiste à choisir une corde assez longue pour 
envelopper la roue et la poulie du tour, plus un excédant de 
10 à 15 centimètres. On sépare les torons de la corde à cha- 
cun de ses bouts sur une longueur de 5 à 7 centimètres. On 
efïilocho alors chacun des torons et on l'écharpit avec un cou- 
teau de manière à ce que, sans perdre de sa longueur, il se 
termine presque à rien. Ensuite on tord la corde vers le mi- 
lieu le plus qu'on peut, et jusqu'à ce qu'elle se vrille sur elle- 
même. Après cette opération, on réunit les deux bouts en 
faisant croiser les torons, qui doivent entrer les uns dans les 
autres jusqu'au point où on a commencé à les détordre. On, 
les arrête dans cette position au moyen d'un fil qui fait plu- 
sieurs tours sur le point de réunion. 

En cet état, on fixe l'un des bouts dans un sous un 
valet, ou de toute autre manière, et on détord l'autre dè la 
longueur des torons effilochés; ensuite on roule. chacun de 
ces torons effilochés autour de celui qui lui correspond dans 
la portion qu'on vient de détordre, et pour cela on l'humecte 
légèrement en le tordant sur lui-même à chaque révolution 
qu'on lui fait faire autour du toron correspondant. On place 
ensuite le côté terminé dans l'étau, et on en fait autant à 
Fautre bout, après quoi on détord la portion tordue vers le 
milieu de la torde, et cette torsion se répartissant sur toute 
la longueur, et en particulier sur l'épissure, lui donne toute 
la solidité qu'on peut désirer. Si l'épissure a été faite avec les 
précautions que nous venons de détailler, la partie épissée 
ne sera guère plus grosse que le reste de la corde ; encore cet 
excédant disparaît-il à mesure qu'on en fait usage. 

L'autre genre d'épissure, emprunté aux marins, est un peu 
plus difficile à faire, mais il est à la fois plus élégant et plus 
solide. 

« On choisit une corde d'un diamètre convenable, et d en- 
viron 40 centimètres plus longue qu'il ne faut pour faire le 
tour de la roue et de la poulie. A l'uu des bouts de cette 
corde on détortille un des torons qui la composent d'avec 
les autres, sur une longueur d'environ 35 centimètres, mais 
sans détordre le toron lui-même. Après en avoir fait autant 
à l'autre extrémité de la corde, on entortille un n'es torons 
à la place qui était occupée par le toron correspondant de 
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l'autre bout. On lie alors ensemble les deux torons qui vien- 
nent d'être croisés. On recommence la même opération sur 
deux autres torons, mais sur une longueur de 20 centimètres 
seulement; on les maintient également en place par un nœud. 
Enfin, on procède de même pour le troisième toron. Si Ton 
a bien opéré, la corde doit avoir conservé son diamètre pri- 
mitif, et Ton n'apercevrait même pas l'endroit de la jonction, 
si l'on ne voyait dépasser les bouts des torons noués ensemble. 
Pour achever de donner à l'épissure toute la solidité qui lui 
est nécessaire, il faut faire passer à plusieurs reprises lés 
extrémités restantes des torons entre les torons voisins. On 
pourra alors couper avec des ciseaux les bouts qui excèdent 
le diamètre de la corde ; elle présentera la même solidité à - 
l'endroit de l'épissure que dans tous les autres endroits ; il 
sera même difficile, après quelques jours de service, de recon- 
naître le point de la jonction. 

§ 3, DE LÀ COMPOSITION DU MASTIC DE TOUR. 

Prenez : 1 kilogramme de poix de Bourgogne, 500 grammes 
de résine sècbe, 500 grammes de colophane, 60 grammes de 
cire jaune, et 1 kilogramme de blanc d'Espagne. 

Faites fondre les résines et la cire ensemble dans un vase 
de terre placé sur un feu très-doux. Lorsque l'effervescence 
commencera à se manifester, remuez le mélange avec un 
Mton, de peur qu'il ne s'échappe par-dessus les bords du 
vase, et retirez le poêlon du feu quand le tout sera bien fondu 
et mélangé. Jetez-y alors le blanc d'Espagne pulvérisé, petit 
à petit, en remuant continuellement pour bien le mêler. Re- 
mettez le vase sur le feu sans cesser dé remuer, et quand le 
mélange sera parfait, jetez-le dans une terrine d'eau fraîche, 
où vous ne le laisserez qu'un instant. Retirez-le prompte* 
ment et pétrissez-le pendant longtemps, en ramenant conti- 
nuellement l'extérieur vers l'intérieur. C'est en grande partie 
de cette opération que dépend la bonté du mastic. Divisez- 
le ensuite en bâtons que vous roulerez sur une pierre unie et 
que vous rçjeterez ensuite dans un autre vaisseau plein d'eau^ 

11 faut que cette opération soit faite avec beaucoup de célé- 
rité. Si le mastic devenait trop dur avant qu'elle fût terminée, 
on pourrait l'approcher du feu pour l'amollir, ou le tremper 
pendant quelques instants dans l'eau chaude. 

Si l'on voulait supprimer le blanc d'Espagne, il faudrait 
modifier le dosage des autres substances de la manière sui- 
vante : 
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Résine sèche 1 kilog. 

Poix de Bourgogne 500 gram. 

Cire jauoe. . . \ 300 gram. 

Un autre mastic de tour plus facile à fondre que les pré- 
cédents se compose ainsi qu'il suit : 

Poix de Bourgogne 1 kilog. 

Blanc d'Espagne 1 kilog. 

Cire jaune 60 gram. 

Ce dernier mastic convient surtout pendant l'hiver. 
Nous enseignerons plus tard la manière de se ^rvir du 
mastic de tour et le parti qu'on en peut tirer. 
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DES MATÉRIAUX QUI PEUVENT ÊTRE MIS EH 

AU MOYEN DU TOUR* — RÉGNE ANIMAL 



Les substances empruntées par le tourneur au règne ani- 
mal sont à la vérité moins nombreuses que celles qu'il tire du 
règne végétal, mais en revanche elles sont plus précieuses 
et plus variées. Bornons-nous à citer pour le moment la nacre, 
Técaille et l'ivoire, que Ton emploie tantôt isolément et tantôt 
comme un simple ornement destiné à rehausser la beauté 
des ouvrages en bois. 

Avant de faire connaître en détail les qualités qui distin- 
guent chacune des matières tirées du règne animal, il est 
essentiel de présenter l'analyse succincte de leurs éléments 
constitutifs, dont les combinaisons diverses les rendent plus 
ou moins propres à différents usages. 

Les substances dures et solides tirées du règne animal sont 
des parties intérieuies ou extérieures des animaux, cprnme les 
coquilles, les oe, ou qui leur servent pour leur nourriture et 
pour leur défense, comme les cornes, les sabots, les ongles, 
les dents, etc. Tous ces objets semblent former des matières 
animales mélangées d'albumen, de gélatine et d'un phos- 
phate ou carbonate de chaux combinés ensemble dans des 
proportions qui varient à l'infini. Quelques-uns de ces corps 
sont formés par le dépôt successif de couches annuelles, 
d'autres sont entièrement renouvelés d'une année à l'autre. 

L'albumen, qui est l'élément principal des substances ani- 
males, et dont le blanc des œufs nous présente l'idée la plus 
exacte, se durcit à une chaleur moindre que celle de l'eau 
bouillante; et il est insoluble à la môme température. 

La gélatine, dont la gelée et la colle nous offrent des exem- 
ples, fond à la chaleur, et devient liquide par l'addition d'un 
peu d'eau. 

Ces deux substances peuvent être aisément poupées et grat- 
tées dans les différentes phases qui marquent leur passage de 
l'état liquide à l'état solide ; elles se contractent beaucoup 
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pendant cette transformation, mais sans jamais perdre en- 
tièrement leur élasticité 

Les matières terreuses des solides animaux, et principale- 
ment le phosphate et le carbonate de chaux, ont des pro- 
priétés tout-à-fa;t différentes de celles dont nous venons dé- 
parier. Dépourvues d'élasticité, elles sont souvent d'une na- 
ture crUtolline, et aussitôt qu'on cherche à les diviser, elles 
se sépalfct en petite fragments ou parcelles de forme angu- 
laire. L'^au et les légers changements de température n'exer- 
cent sur elles aucune influence notable. 

Les substances animales dans lesquelles les parties terreuses 
et cristallines dominent, sont très-difficiles à travailler. Si, 
au contraire, l'albumen et la gélatine sont en proportions 
plus fortes, les substances ainsi composées se montrent moins 
rebelles au tranchant des outils, et elles sont susceptibles 
de se ramolllir et de prendre différentes formes par l'applica- 
tion de la chaleur et de l'humidité. 

Ces notions préliminaires étaient indispensables pour pou- 
voir classer les diverses substances animales, quant à leur 
utilité dans les arts, pour démontrer la cause de leurs diffé- 
rentes propriétés, et pour indiquer îa manière de les tra- 
vailler. 

« ■ 

CHAPITRE PREMIERr : • 

» 

Des coquillages appelés porcelaines. 

Ces coquillages sont presque entièrement composés de 
matière calcaire, et les substances animales n'y entrent que 
pour une proportion tout-à-fait insignifiante. Ils sont fragiles 
et demi-transparents. Leurs surfaces dures et polies résistent 
aux outils les mieux trempés. Aussi, la plupart de ces co- 
quilles, qui comprennent presque tout le genre univalve, ne 
peuvent être travaillées que par les procédés du lapidaire, 
c'est-à-dire à l'aide de meules, d'émeri et d'autres matières 
graveleuses plus dures que les coquilles elles-mêmes. 

Ces coquillages sont rarement mis en œuvre dans les arts ; 
cependant on en fait quelquefois de fort jolis camées et des 
tabatières, auxquelles on adapte des charnières en or et en 
argent. * 
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CHAPITRE H. 

De la nacre de perle» „ 

Le mot de nacre est un nom générique que Ton d£flme à la 
matière qui compose La plupart des coquilles du dfînre bi- 
valve. La sorte la plus estimée est fournie par l'huîtm perlée 
de la mer des Indes (ostrea margaritifera). Quelques autres 
espèces d'une qualité inférieure appartiennent à d'autres 
coquillages, comme les huîtres, les moules, etc. Toutes ces 
coquilles sont en général lisses et brillantes en dedans ; mais, 
à l'extérieur, elles sont recouvertes d'une espèce de croûte 
irrégulière, terne et pleine d'aspérités. 

.Ces espèces contiennent une plus grande proportion de 
substances animale» que les porcelaines ; elles sont en consé- 
quence moins dures et moins fragiles que ces dernières, et 
plus susceptibles d'être travaillées avec les outils ordinaires. 
Toutefois, l'extrême dureté de la nacre et son peu d'homo- 

§énéité exigent dis tranchants d'une forme particulière et 
'une trempe très-dure, surtout lorsqu'il s'agit de la tourner. 
La belle et brillante apparence de la nacre paraît provenir 
de sa structure lamellée, qui dispose toutes ses surfaces en 
autant de petits sillons sur lesquels la lumière se décompose 
et 83 réfléchit. 

Le procédé le plus habituel pour ébaucher la nacre de 
perle avant de l'employer dans ies arts., consiste à la débiter 
en morceaux carrés ou angulaires, au moyen d'une scie for- 
tement trempée, comme celles que l'on emploie pour les 
métaux; les pièces circulaires s'obtiennent avec une scie 
annulaire ou trépan à couronne que l'on fixe sur un man- 
drin du tour. On achète d'aplatir les surfaces ou de les 
arrondir au moyen d'une meule à aiguiser continuellement 
mouillée. 

Ainsi que nous l'avons déjà dit, la nacre est très-difficile à 
tourner, et ne se laisse guère entamer que par les burins et 
antres outils présentant une pointe effilée à large base. Les 
dimensions restreintes de ce coquillage limitent son emploi 
à un très-petit nombre d'ouvrages de tour. 

On lui donne le dernier poli au moyen d'un tampon de 
linge imbibé d'acide sulfurique légèrement étendu d'eau J 
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CHAPITRE m. 

Des os, de leur préparation et de leur emploi. 

Dans, la composition des os, les parties terreuses et ani- 
males sont combinées sous une proportion beaucoup plus 
rapprochée que dans les substances décrites aux chapitres 
précédents. Ils sont donc moins cassants, mais les opérations 
de dégraissage et de blanchissage qu'il faut leur faire subir 
avant leur mise en œuvre, leur ôtent une partie de leur gé- 
latine et diminuent un peu leur solidité. Ils sont alors sujets à 
se briser par éclats. f 

Divers procédés sont en usage pour blanchir les os. 

Le plus simple consiste à les faire bouillir pendant quel- 
que temps dans une eau de son avec un peu d'alun. On les 
expose ensuite au soleil et à la pluie pendant cinq ou six 
mois. 1 

Comme cette méthode n'est pas très-expéditive, on la rem- 
place souvent par une ébullition prolongée dans une eau 
chargée de potasse et de chaux vive. Lorsqu'ils ont acquis 
une blancheur suffisante, et qu'ils paraissent complètement 
exempts de graisse, on les fait sécher à une température 
modérée. 

La forme tubulaire des os les rend propres à une grande 
variété d'emplois, comme ornements, viroles, étuis, etc. Il 
s'en trouve souvent d'asse* gros et d'assez épais pour être 
refendus en parallélogrammes; on abat les angles de ces mor- 
ceaux avec la râpe et l'écouane, avant de les soumettre au 
tour. 

Quoique moins difficile à travailler que la nacre, l'os est 
cependant dur, raboteux et plejn de craie ; il est en outre 
cassant et peu propre à recevoir de bons pas de vis. Sa blan- 
cheur l'emporte souvent, sur. celle de l'ivoire, mais sa struc- 
ture»fibreuse*îe rend de beaucoup inférieur à cette précieuse 
matière. 

Les os de la jambe et de la cuisse du bœuf et du cheval sont 
presque les seuls dont on seserve. • 

Pour achever de blanchir les ouvrages terminés, on les 
trempe pendant vingt-quatre heures dans l'essence de téré- 
benthine rectifiée, et, après les avoir fait bouillir dans l'eau 
pendant une heure environ, on les polit avec un lait de chaux. 
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CHAPITRE IV. * 

De la corne, de sa préparation et de son emploi. 

Nous n'aurons point à traiter dans ce chapitre de l'espèce 
de corne connue sous le nom de bois, et qui est produite par 
le genre cerf; sa composition diffère très-peu de celle 'des os, 
et son usage est restreint aux ouvrages de coutellerie; nous 
nous occuperons seulement de la corne proprement dite, qui 
forme l'ornement du bœuf et de quelques autres espèces d'a- 
nimaux. • # * 

Ce genre de corne se compose de couches annuelles super- 
posées, qui affectent en général une forme conique. Les par- 
ties constituantes de la corne forment uné substance pres- 
que entièrement animale et surtout membraneuse, composée 
d'albumen avec un peu de gélatine et quelques traces de 
phosphate de chaux. Cette combinaison contient juste la 
quantité de gélatine nécessaire pour qu'on puisse ramollir 
considérablement la corne par un degré de chaleur qui n'ex- 
cède pas celui du plomb fondu. On peut alors la couper fa- 
cilement avec un couteau ou des éiseaux, l'aplatir, la parta- 
ger en feuilles, et lui faire subir diverses empreintes. 

Les cornes du bison et du bœuf sont quelquefois fort belles, 
on les réserve pour des ouvrages recherchés. Celle du rhino- 
céros sert aussi, dans l'occasion ; elle semble formée d'un 
groupe de poils soudés ensemble. 

La première opération qu'on doit faire subir à la corne 
brute est d'en séparer la substance osseuse, ce qu'on pro- 
duit au moyen . d une immersion dans l'eau pendant un mois. 
La partie solide ou pointe de la corne est alors sciée, et la 
partie creuse, après avoir été chauffée convenablement, est 
ouverte avec des pinees et soumise à une forte pression sous 
des plaques de fer préalablement chauffées. 

La corne est une substance des plus élastiques et des plus 
résistantes à. la rupture. Elle sert pour une infinité d'ouvra- 
ges de tour qui exigent une grande solidité. Elle prend, mieux 
que toute autre substance, les pas jde vis les plus fins; elle 
se coupe avec la plus grande facilité ; en un mot, c'est une 
des matières les plus agréables à travailler. 

On ajoute à. la beauté du veinage naturel de la corne, au 
moyen de diverses teintures qui présentent une grande ana- 
logie avec les procédés employés pour teindre les cheveux. 
On peut aussi, par des procédés analogues, lui donner l'ap- 
parence de l'écaillé. 
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Pour y parvenir, on forme une pâte avec la lessive de sa- 
von et une partie de litbarge, deux parties de chaux vive, et 
un peu de sang-de-dragon. On fait bouillir ensemble toutes 
ces matières, et la composition est appliquée sur les parties 
que l'on veut teindre, en les y laissant séjourner jusqu'à ce 
que la couleur ait pris. 

. On obtient encore te même résultat en appliquant sur la 
corne une bouillie formée de deux parties de litbarge d'or, 
une partie de cbaux vive et de l'urine. 

Les trois préparations suivantes sont employées avec plus 
de succès encore : la dissolution de chlorure d'or fournit une 
teinte rouge ; celle de nitrate d'argent, une teinte noire ; et 
enfin celle de nitrate de mercure, une nuance brune. On mé- 
lange ces couleurs de manière à imiter la nature. 

Il est inutile de rapporter ici les procédés compliqués qui 
servent au moulage et à l'estampage de la corne. Ils sont 
étrangers à l'art du tour, et nécessitent un grand attirail de 
presses, de chaudières et de matrices qu'un amateur n'a 
point à sa disposition. 



CHAPITRE V. 

De l'écaillé. — 8a préparation. — Différentes 

manières de la souder* 

* ■ « 

Nous allons nous occuper de l'écaillé de tortue , une des 
plus précieuses matières ^ue l'on puisse employer dans les 
arts. Cette substance form$ la carapace d'une espèce de tor- 
tue appelée caret (testudo tmbricata). 

Ce nom latin lui vient de la manière dont ses écailles sont 
disposées, car elles se recouvrent les unes les autres à peu 
près comme les tuiles d'un toit; on en rencontre quelque- 
fois qui ont l'écaillé si épaisse, que les feuilles pèsent jusqu'à 
% ou 3 kilogrammes. Ces écailles sont d'une assez belle trans- 
parence, d'une couleur brune plus ou moins foncée, nuan- 
cée de taches noires et de couleur d'or qui produisent le plus 
bel effet» 

L'écaillé est susceptible de se ramollir considérablement, 
en la plongeant pendant cinq à six minutes dans l'eau bouil- 
lante, et l'on met à profit cette propriété, soit pour la ré- 
duire en plaques d'une égale épaisseur, soit pour lui donner 
toute espèce de formes, soit enfin pour la souder avec elle- 
même sans l'intermédiaire d'aucune colle ou ciment. 

Nous reviendrons plus loin sur la manière de souder Té- 
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caille; occupons-nous maintenant à indiquer les divers usa- 
ges auxquels elle est susceptible de se prêter. 

Son principal emploi consiste à faire des peignes, dont 
l'élégance rivalise avec la solidité. Elle sert aussi à former 
les doublures et la gorge des tabatières les plus riches ; on 
en fait des montures de lorgnettes, des étuis, etc- 

Mais, pour ces derniers ouvrages, il faut lui doaner une 
forme cylindrique, dont elle est naturellement dépourvue, en 
. réunissant les bouts au moyen de soudures. C'est ici le lieu 
d'indiquer la manière de procéder à cette opération. 

§ 1. PRÉPARATION DE l/É CAILLE , MANIÈRES 

DE LA SOUDER. 

L'écaillé brute est ordinairement en feuilles d'épaisseur ir- 
régulière et bombées sur leur surface. Si on se les est procu- 
rées dans cet état, il faut, avant tout, les redresser. A cet 
effet, on les met tremper dans l'eau bouillaute, et quand elles 
sont suffisamment amollies, on les met sous une presse, les 
unes sur les autres, mais en les séparant par des pb.ques de 
fer ou de cuivre bien dressées et que l'on a fait chauffer préa- 
lablement à une température de 120° à 150°. On serre la 
presse progressivement, et au bout de quelque temps, on en 
retire les feuilles d'écaillé qui non-seulement se sont. redres- 
sées, mais encore ont été réduites à une épaisseur régulière. 
11 faut éviter avec soin de chautfer les plaques métalliques 
au-delà du degré que nous avons indiqué, sous peine d'alté- 
rer la couleur et même la nature de l'écaillé. Il serait môme 
préférable d'opérer le redressement des feuille§ par la sim- 
ple chaleur de l'eau bouillante et sans faire chauffer les pla- 
ques sous lesquelles on les enferme. 

Quand on veut souder une bande d'écaillé, on lui donne un 
peu plus de longueur qu'elle n'en a besoin, et cette longueur 
doit être suffisante pour qu'on puisse former à chacune des 
extrémités un biseau de 12 ou 15 millimètres, l'un en-dessus 
et l'autre en-dessous * on se sert, pour cet effet, d'une lime 
neuve et un peu ruae; on prend ensuite une ratisse et on 
ràcle l'écaillé sur les biseaux, jusqu'il ce qu'on ait enlevé les 
traite de la lime, et que l'écaillé soit parfaitement unie. On 
doit bien se garder de porter les doigts sur les biseaux, car 
il n'en faudrait pas davantage pour empêcher l'écaillé de se 
souder. On plonge ensuite la bande dan-j l'eau bouillante 
bien propre, et on la laisse en cet état jusqu'à ce qu'elle soit 
bien amollie. On la retire ensuite, on réunit les deux biseaux, 
l'un en-dessus, l'autre en-dessous; on maintient ces biseaux 
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en les pressant entre le pouce et l'index, et cm trempe la 
bande dans l'eau froide, ou bien on la tient jusqu'à ce qu'elle 
soit refroidie. 

Pendant que l'écaillé reprend sa consistance naturelle, on 
fait chauffer.des pinces à souder dont la forme est à peu près 
la même que celle d'un fer à papillôttes, excepté qu'elles 
sont plus longues et plus larges. Les pinces, qui sont dres- 
sées à la lime, atin que les deux parties se joignent exacte- 
ment, doivent être assez épaisses pour pouvoir conserver la 
chaleur quelque temps; pendant que ces pinces chauffent, 
on prend un morceau de toile propre qui ne soit pas trop 
usée, on en fait une bande en quatre doubles, de longueur et 
de largeur suffisantes, et on la plie sur le biseau de la bande 
d'écaillé, en faisant deux ou trois tours. Il en est qui se con- 
tentent de plier la bande de toile en deux sur la longueur, 
et de placer les biseaux réunis dans ce pli; il en est aussi 
qui trempent dans l'eau chaude les biseaux après les avoir 
•pliés, ce qui est une très-bonne méthode. Dans tous les cas, 
il faut bien s'assurer s'il n'existe pas, sur les biseaux, quelques 
corps gras qui empêcheraient la soudure. On est assez dans 
l'usage de gratter même les biseaux afin de les rendre plus 
vifs. Quand toutes ces précautions sont prises, on s^assure si 
le fer à souder n'est pas trop chaud, ce qui se connaît au 
moyen d'un morceau de papier pressé; quand ce papier ne 
conserve qu'une empreinte jaune, on peut se servir du fer. 
Alors on pince en travers les biseaux, et pour que la pression 
soit plus forte et plus égale, on serre le fer lui-même dans un 
étau. Presque toujours la soudure se trouve faite après cette 
première opération ; mais dans le cas où elle aurait été maa- 
quée, ou bien si elle n'était faite qu'imparfaitement, on fe- 
rait chauffer le fer de nouveau, et on pincerait ic cercle jus- 
qu'à ce qu'il fût exactement soudé. 

Ces méthodes, que Ton suit communément, sont cepen- 
dant vicieuses, car, en suivant la première, la forme du fer doit 
rester empreinte sur l'écaillé, et, dans la seconde, on doit y 
remarquer les traces du morceau de linge. Voici donc l'uni- 
que manière d'éviter ces inconvénients: quand les biseaux du 
cercle qu'on veut souder sont faits, ràclés et bien unis, on les 
pose l'un sur l'autre, ensuite on prend deux petites plan- 
chettes minces de hêtre, seul bois dont on xmisse se servir, 
et on en place une en-dedans du cercle, et l'autre au-dessus, 
de manière à ce que les biseaux du cercle se trouvent bien 
au milieu et pressés également par les planchettes. On prend 
ensuite le fer à souder, qui doit être chaud, et on pince les 
deux planchettes; la chaleur du fer se communique bientôt 

Tourneur. Tome 1. 11 
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à ces planchettes et les échauffe suffisamment pour opérer la 
soudure, sans qu'il reste aucune trace ni du fer, ni 4a boig; 

Quand la suudure est Jrieo prise, on fait amollir le cercle 
d'écaillé dansée l'eau bouillante, et on le met sur le tribou- 
letou bmjarou, qui est une espèce de cylindre en bois fait 
en forme de cône- très-allongé,. et qu'on a placé sur le tour 
en l'air. On doit faire en sorte que le cercle tourne bien rond 
sur lui-même, ca% autrement, il serait gauche en sortant de 
dessus le trlboulet. Il fëut aussi apporter beaucoup d'atten- 
tion à la manière de le mandriner, et faire en sorte que l'outil 
n'accroche pas la soudure en tournant, mais qu'il glisse sur 
le biseau. 

Quand on voudra souder deux ou plusieurs morceaux d'é- 
caille, pour ên faire une planche ^ou une lame, on se servira 
avantageusement du procédé que j'ai indiqué eu parlant de 
la préparation de récaille, c'est-a-dire de deu* plaqués de 




cuivre coupées c 
er de s'étendre et de 
perdre 'une porti<* de soir épaisseur*^* 1 „ . - * 0 

§ 2. DESCRIPTION D'UN NOUVEAU FER A SOUDER 

L'ÉCAILLÉ. * * * 

On trouve dans le Dictionnaire technologique la description 
d'un fer à souder d'une nouvelle structure. Ce fer remédie par- 
faitement aux inconvénients 'des anciens fers, qui prenaient 
nécessairement sûr une partie plus que sur une autre. Voici 
la description de ce fer, qu'on peut voir Pl. 2, flg. 61 : il aà 
peu près la forme d'un fer à papillottes, mais il en diffère par 
la forme des mors. La longueur des bras est proportionnelleà 
la longueur des soudures les-plus grandes qu'on veuille faire ; 
la face supérieure du mors doit être toujours plane, et d'une 
seule pièce avec l'autre t>ranche du môme bras de levier qui 
porte le poucieri Le second levier est formé de deux pièces i 
dont la dernière s'emmanche à charnière dans une fourche 
pratiquée au bout du bras, et joue librement sur la goupille, 
de sorte que, mettant les quatre doigts dans la poignée, et 
le pouce dans le jfoucier, lorsqu'on fait un mouve-mént pou* 
fermer 'lès mors, la surface du mors supérieur vient s'applfci 
quer parfaitement sur la surface du mors inférieur. Il résulte 
de tîette disposition», que> quelle que soit l'épaisseur de la 
pièce qu'on placera entré lesdetixmors, elle sera pressée éga- 
lement par les deux mors dans tous les pointe de leur surfaoe; 
il suit même dé celte disposition, que si la pièce qu'on sou> 
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met à la pression était légèrement conique, c'est-à-dire un 
peu plus épaisse par un bout que par l'autre, elle n'en se- 
rait pas moins pressée également partout. 

il faut avoir soin (pie la pièce mobile soit aussi large et 
aussi épaisse que la partie fixe du mors, afin que toutes les 
deux conservent la môme chaleur, et ne se refroidissent pas 
plus vite Tune que l'autre. 

On soude aussi récaille avec l'eau bouillante; mai9, de 
quelque méthode qu'on, se serve , il faut faire en sorte que 
les morceaux qu'on soude soient, à l'endroit où ils doivent 
être joints, de la inème couleur, et qu'ils aient les mêmes 
nuances. h 

Parles motifs qui ont été déduits au Chapitre précédent, 
nous n'enseignerons pas la manière de former les boites d'é- 
caille au moyen d'un moulage qu'on fait subir à cette ma- 
tière, et qui permet d'en utiliser jusqu'au plus petit morceau, 
tes opérations compliquées que nécessite cette fabrication, en 
font l'objet d'une industrie séparée qui ne peut intéresser en 
aucune manière les amateurs de tour. Nous indiquerons tou- 
tefois, ci-après, un procédé curieux. 

§ 3, MANIÈRE DE DONNER A UN DÉ A COUDRE LA 

RESSEMBLAIS' CE DE i/ÈÇAlLLE. 

* - » , 

L'écaillé étant en feuilles, il est impossible d'en trouver 
un morceau assez épais pour en faire un dé à coudre, on ne 
pourrait y parvenir* qu'au moyen de la soudure . Mais il s'agit 
d'avoir un dé d'une seule pièce et qui ait toutes les appa- 
rences de l'écaillé. 

On prend un dé d'ivoire, et on fait une espèce de moule ou 
mandrin sur lequel on le fait entrer le plus juste possible ; 
on retire après cela le dé, on le met dans un vase, et on verse 
dessus une quantité d'acide chlorhydriqùe suffisante pour qu'il 
baigne en totalité; l'acide doit être mitigé avec de l'eau. On 
laisse le dé dans-cet acide jusqu'à ce que l'ivoire, entière- 
ment dégagé du sulfate de chaux qui entre dans sa compo- 
sition, ne présente plus que de la gélatine; on retire alors le 
dé du vase, et on le met pendant quelque temps dans une 
décoction de poudre de tan, c'est-à-dire qu'on le tanne; 
quand il est suffisamment imprégné de . tan, on le met sur 
le moule dont j'ai parlé plus haut, afin qu'en séchant il con- 
serve bien exactement sa forme. On prend un pinceau qu'on 
trempe successivement dans l'acide nitrique^ dans l'acide sul- 
furique et dans du nitrate d'étain, et on formje sur le dé des 
taches de différentes couleurs, qui donnent à la gélatine des 
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nuances imitant celles de l'écailie. Quand le dé est sec et 
qu'il a été bien poli, il devient transparent, et il est difficile 
de ne pas croire qu'il est véritablement d'écaillé. 

CHAPITRE VI. 

De la baleine. 

Cette substance, fort connue, est généralement peu em- 
ployée par les amateurs de tour. Ses usages les plus ordinaires 
se bornent à la fabrication des montures de parapluies, des 
baguettes de fusil, etc. 

La baleine présente la plus grande analogie avec la corne, 
quant à ses propriétés chimiques ; elle semble former en- 
quelque sorte la transition de la corne au poil. 

Sa couleur est d'un brun-noir grisâtre; on ne peut point la 
souder, mais on a. trouvé, depuis quelques années, le moyen 
de la refouler sur elle-même, de manière à augmenter son 
épaisseur. 

La baleine, divisée en petites bandes très-minces, fournit 
aux ébénistes des filets d'un très-beau noir. Son extrême 
flexibilité permet de l'employer en incrustation pour les ou- 
vrages détour, dont elle suit toutes les courbes avec une fa- 
cilité merveilleuse. On assujettit les filets dans de petites rai- 
nures de largeur et de profondeur convenables, au moyen 
de colle-forte. 

« 

. CHAPITRE VII. ' 

Dés différentes espèces d'ivoire, de ses qualités 
et de la manière de le préparer» 

L'ivoire est la matière la plus précieuse et la plus agréable 
que l'on puisse travailler sur le tour; sa blancbeur éclatante, 
sa texture serrée, la finesse de son grain, son extrême solidité, 
le rendent éminemment propre à toute espèce d'ouvrages, et 
particulièrement aux ouvrages gui Hochés. Nous ferons con- 
naître d'abord les différentes espèces et qwalités de Tivoire ; 
nous enseignerons ensuite la manière de le débiter pour en 
tirer le meilleur parti possible. 

t 
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SECTION i rc . 

NATURE ET QUALITÉS DE i/lVOIRE. 

* ^4... Ï'^P* m ^^^^^ % *H 

L'ivoire est la défense de l'éléphant et de quelques autres 
grands quadrupèdes ; il est regardé par les chimistes comme 
une substance intermédiaire entre l'os et la corne. Sa consi- 
stance et sa ténacité viennent à l'appui de cette opinion. 
Moins chargé de gélatine que l'os, il est cependant plus solide 
et plus résistant que cette dernière substance , parce qu'il 
n'a pas besoin, comme elle, d'une préparation préalable, de 
nature à diminuer cette proportion de gélatine. 

On distingue différentes espèces d'ivoire, que l'on classe 
suivant les pays d'où il provient, ou selon les divers genres 
d'animaux qui le fournissent. 

L'ivoire d'éléphant prend le nom d'ivoire d'Afrique ou cl i- 
voire d'Asie, lorsqu'il est tiré de l'un ou de l'autre de ces 
pays. 11 existe encore une autre espèce d'ivoire, que l'on ap- 
pelle l'ivoire fossile. C'est le produit de grands animaux an- 
tédiluviens qui paraissent se rattacher au genre éléphant. Ce 
dernier ivoire est l'objet d'une exploitation considérable en 
Sibérie, et son séjour prolongé dans le sein de la terre ne 
parait pas avoir altéré d'une manière sensible ses propriétés 
primitives. 

L'hippopotame fournit un ivoire d'une blancheur remar- 
quable, emplové particulièrement par les dentistes pour la 
fabrication des râteliers. Cet animal possède plusieurs dents 
qui produisent de l'ivoire, mais on recherche particulière- 
ment les deux dents courbes de la mâchoire inférieure, à cause 
de leur plus grande dimension. Elles sont recouvertes, à l'ex- 
térieur, d'une couche d'émail siliceux qui résiste aux outils 
les plus tranchants, et produit même des étincelles sous le 
choc d'un briquet. On ne peut les débarrasser de cet émail 
qu'en l'usant sur la meule. 

L'ivoire de l'hippopotame est infiniment supérieur, sous 
tous les rapports, à celui de l'éléphant ; aussi son prix est-il 
de beaucoup plus élevé. 11 est plus dur, plus compacte, d un 
blanc plus pur, avec un reflet laiteux demi-transparent. Sa 
contexture est presque intermédiaire entre la nacre et 1 1- 
voire proprement dit, et son grain est à peine apparent. 

Les dents de la vache marine, placées perpendiculairement 
à la mâchoire supérieure de cet animai, fournissent un ivoire 
à peu près égal à celui de l'hippopotame, et qui est aussi 
employé par les dentistes. 
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La licorne de mer, ou narval, possède des dents longues 
et droites, contournées en spirale, qui constituent également 
une espèce d'ivoire, mais de qualité inférieure. On les conserve 
le plus souvent comme curiosités. 

De toutes les espèces d'ivoire dont nous avons parlé, celui 
de l'éléphant est le plus important et le plus usité. L'ivoire 
parait avoir été, chez les anciens, l'objet d'un emploi très— 
étendu. On sait que les statues des dieux de la Grèce, ou- 
vrages de Phidias, étaient composées d'or et d'ivoire. A 
Rome, les chaises curules des sénateurs étaient aussi faites 
de cette riche matière. Chez tous les peuples, et à toutes les 
époques, l'ivoire a toujours été employé aux ouvrages les plus 
délicats et le* plus précieux. „ 

Quoique l'ivoire soit généralement blanc, les nuances de 
cette couleur sont plus ou moins claires, tirant tantôt sur le 
jaune , tantôt sur le gri& 

Les dents de l'éléphant varient beaucoup dans leur forme 
et dans leurs proportions. Quelques-unes sont presque entiè- 
rement droites; d'autres affectent différentes courbures plus 
ou moins prononcées. Il en est qui ont jusqu'à 2 et 3 mètres 
de longueur, et pèsent jusqu'à 40 ou 50 kilogrammes ; le 
plus grand nombre ont des dimensions plus restreintes. 

La dent de l'éléphant présente, sur à peu près la moitié 
de sa longueur, une cavité conique qui, dans la partie pleine 
de cette dent, se continue en un très-petit tube que l'on 
croit servir d'étui au nerf dentaire Une infinité de cercles 
excentriques, qui se croisent les uns les autres, partent du 
milieu de la partie pleine de la dent et figurent des dessins 
^analogues à ceux que produit le lour à guilloeher sur les boîtes 
de montre. 

Le choix de l'ivoire exige des connaissances spéciales qui 
ne sont pas nécessaires aux amateurs, car il est rare qu'ils 
achètent à la fols une dent tout entière, et il leur est bien 
plus facile d'apprécier la qualité de l'ivoire après qu'il a été 
débité. 

11 faut éviter d'acheter des portions de dent qui présentent 
à l'extérieur une surface toute fendillée. Souvent ces fentes 
pénètrent à l'intérieur à une assez grande profondeur, et 
occasionnent une grande perte de matière. Il faut surtout 
faire une grande attention à la forme de la dent, et adopter 
de préférence celles qui sont les plus droites et les plus 
rondes. 

La nuance et le grain de l'ivoire doivent aussi être pris en 
grande considération. L'ivoire à gros grains est sujet à s'é- 
cailler sous les outils, et celui qui présente une teinte jau- 
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nàtre la conservera toujours, mOme après avoir été travaillé. 
Il y a cependant une exception à cette règle relativement à 
une espèce que l'on appelle ivoire vert, et que Ton croit re- 
cueilli sur l'aninial au moment où ©n le tue. Cet ivoipe pré- 
sente, lorsqu'il est coupé, une teinte moelleuse, chaude, 
transparente, absolument comme s'il était imbibé d'huile. 
Lorsqu'il a été travaillé, cette teinte disparait pour faire place 
à une blaucheur admirable et permanente. 

L'ivoire est une matière d'un prix toujours élevé, dès-lors 
il est essentiel de pouvoir en utiliser jusqu'aux moindres 
morceaux. On doit donc apporter une attention toute parti- 
culière à le bien débiter. Cette opération fera l'objet de la 
section suivante. 



SECTION 11. 

MANIÈRE DE DÉBITER i/lVOIRE. 

L'instrument dont on se sert pour débiter l'ivoire, consiste 
dans une lame de scie de 40 à 50 centimètres de longueur, 
sur 2 à 3 centimètres de largeur, et d'une denture assez fine. 
La scie à arraser des menuisiers convient parfaitement à cet 
ouvrage; mais, pour débiter l'ivoire, il est nécessaire que 
cette scie ait une monture en fer dans laquelle la lame est 
tendue par des écrous. Dans le cours do l'opération, il faut 
continuellement mouiller la scie avec de l'eau, ou la graisser 
avec un peu de suif, pour éviter qu'elle ne s'encrasse, ce qui 
entraverait son action. 

Pour bien débiter l'ivoire, il faut avoir égard à trois cir- 
constances que présente la forme de la dent : 1° sa courbure 
dans la direction de sa longueur ; 2° sa forme creuse jusqu'à 
la moitié environ de cette longueur, et qui devient solide 
ensuite, en diminuant progressivement de diamètre; 3° sa 
forme elliptique ou irrégulière. Ces trois particularités don- 
nent lieu à une foule dé combinaisons différentes dans la 
manière de débiter la dent, pour en tirer tout le parti pos- 
sible sans éprouver de pertes. 

L'ivoire doit être assujetti dans un étau de bois pour éviter 
de le faire éclater, comme cela aurait lieu inévitablement si 
l'on se servait d'un étau de fer. Ces précautions prises, on 
donnera un trait de scie à la longueur voulue, en travers de 
la dent, ayant soin de bien distribuer le talon, c'est-à-dire 
l'excédant de longueur, qui doit se trouver nécessairement 
du côté extérieur delà courbe de la dent. A cet effet, la coupe 
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de la dent devra, autant que possible, être perpendiculaire à 
la corde de Tare décrit par la courbe intérieure de la dent. 

Lorsqu'on a besoin de parallélogrammes destinés à des 
ouvrages de petites dimensions, il sera plus avantageux de les 
tirer dans la partie creuse de la dent, toutes les fois qu'elle 
présentera une épaisseur suffisante. On dirigera la scie 
dans le sens de la longueur du tronçon primitivement séparé 
de la dent. Le trait de scie se rapprochera alors le plus pos- 
sible de la direction d'un rayon. En uu mot, on prendra toutes 
les précautions nécessaires pour que le morceau présente le 
moins de perte possible lorsqu'il aura été arrondi pour être 
tourné. 

C'est surtout lorsqu'on veut débiter des pièces longues et 
minces, telles que manches d'écran, couteaux à papier, etc., 
qu'il faut redoubler de soin et d'attention, car la différence 
qui existe entre la ligne droite et la forme recourbée de la 
dent occasionnerait beaucoup de déchet. 

Dans tous les % cas, il est toujours prudent d'indiquer à l'a- 
vance, par des traits de crayon , toutes les coupes qu'on se 
propose de faire subir aux morceaux d'ivoire ; ces traits de- 
vront être répétés tant sur les bouts que sur la longueur du 
morceau. Lorsque les. différentes pièces ont été débitées à la 
scie, on finit de les ébaucher avec une râpe, et on les ar- 
rondit le plus possible, pour les soumettre ensuite à l'action 
du tour. 

Souvent on a besoin de cercles ou de viroles d'ivoire , et 
l'on éprouverait une perte considérable si on les tirait d'un 
morceau massif; il existe, dans ce cas. un moyen très-ingé- 
nieux de découper ces cercles les uns dans les autres, à l'aide 
du jtour et d'un petit nombre d'outils en forme de bédanes 
trègnétroits que nous ferons connaître lorsque nous enseigne- 
rons la manière de tourjner l'ivoire. 

11 nous reste maintenant à nous occuper dè la méthode 
qu'on doit suivri^^kir^aire sécher l'ivoire après qu'il a été 
débité. Toutes les recommandations que nous avons faites 
en parlant de la dessiccation des bois, sont également appli- 
cables à celle de Ti voire. En effet, cette dernière substance 
est sujette, quoi qu'à un moindre degré, aux mômes lois hy- 
grométriques qui déterminent le gonflement ou la cou trac- , 
tion du bois. Lors donc que l'ivoire n'est pas parfaitement 
sec, on doit éviter de le soumettre à des changements trop 
brusques de température, qui pourraient le faire fendre ou le 
déformer. . m * - h 1 

■j 
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SECTION m. 

DES MOYENS DE BLANCHIR i/l VOIRE. 

On a indiqué un grand nombre de moyens de blanchir 
l'ivoire qui a jauni. Pour arriver à ce but, quelques-uns 
conseillent de le faire bouillir dans l'eau avec une petite 
quantité d'alun; d'autres veulent qu'après avoir frotté la pièce 
avec du savon noir, on la fasse chauffer auprès du feu ; d'au- 
tres, enfin, prétendent qu'on peut sans inconvénient l'immer- . 
ger, pendant quelques heures, dans une légère eau de chaux, 
et qu'il recouvre ainsi sa blancheur primitive. 
• Suivant un autre système, le» pièces que l'on veut blanchir 
doivent être soumises à la vapeur de chaux que l'on fait 
éteindre, tandis que d'un autre côté on l'arrose avec une 
lessive ae cendres gravelées. On recommande encore de 
laisser l'ivoire exposé pendant quelque temps à la rosée sur 
un gazon. 

Nous nous voyons, à regret, forcé d'avouer qu'aucun de 
ces moyens n'atteint, d'une manière satisfaisante, le résultat 
qu'on se propose; Quelques-uns môme sotit de nature à altérer 
profondément la substance de l'ivoire» 

Voici cependant une dernière méthode qui, sans arriver 
complètement au but, produit néanmoins de bien meilleurs 
effets que toutes celles précédemment décrites. Elle consiste 
simplement à exposer l'ivoire jauni à l'action directe et pro- 
longée des rayons du soleil, en ayant soin de le renfermer 
hermétiquement sous un globe de verre transparent, d'une 
dimension appropriée à la forme des objets. Au bout d'un 
certain temps, l'ivoire a recouvré à peu près toute sa blan- 
cheur primitive ; et malgré la haute température à laquelle 
il reste soumis pendant son exposition au soleil , il est rare 
qu'il y survienne aucune fente ni gerçure. 



a 

I 
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LIVRE IV. 

DES MATÉRIAUX QUI PEUVENT ÊTRE MIS BN ŒUVRE 
.[ AU MOYEN DU TOUR. — RÉGNE MINERAL 



Le règne minéral est peut-être le plus utile de tous pour 
le toi^neur; car il lui iournit non-seulement les pierres, lés 
marbres, les pierres précieuses, éléments de nombreux et 
utiles travaux , mais encore toute la série des métaux qui, 
tantôt comme matière ouvrable, et tantôt comme outils, sont 
d'une utilité si indispensable dans tous les arts. Nous décri- 
rQns tous les métaux qui sont susceptibles d'un emploi jour- 
nalier dans' Fart du tour; mais nous donnerons une attention 
toute particulière à Fétude du fer et de Facier, et nous en- 
seignerons d'abord la manière de les forger. Cette connais- 
sance est de la plus grande utilité pour les amateurs, qui 
pourront ainsi fabriquer eux-mêmes tous les outils dont ils 
auront besoin, sans être obligés de recourir à une main 
étrangère. • 



* 



CHAPITRE PREMIER. 

Per et de Facier. 



Du 

De tous les métaux, le fer est le plus usuel et le plus connu, 
soit qu'on l'emploie dans son état primitif sous la forme de 
fonte, soit qu'après son affinage il ait acquis la qualité de fer 
malléable, soit, enûn, que transformé en acier par une addi- 
tion de carbone, il soit devenu apte à. prendre de la rigidité 
et de ia dureté par le moyen de la trempe. 

Les procédés' d'extraction et d'affinage du fer sont étran- 
gers au sujet qui nous occupe ; ils ont d'ailleurs été décrits avec 
étendue dans les Manuels du Maître de Forges et du Travail 
des Métaux y de YEncyclopédie-Roret. Nous nous bornerons 
donc à examiner ce métal dans ses rapports avec Fart du tour, 
et nous le considérerons dans les divers états dont il vient 
d'être parlé* . . 
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SECTION I*. - ; \ ; • 

DE LÀ FONTE. 

* * • 

L'emploi de la fonte de fer a pris depuis quelques années 
une grande extension, grâces à la perfection avec laquelle les 
modèles sont exécutés, et aussi à, cause des améliorations 
obtenues dans la qualité des fontes, qui, autrefdis aigres et 
cassantes, sont devenues aujourd'hui presque aussi douces et 
aussi malléables que le fer forgé. . 

On distingue trois espèces de fonte : la fonte ordinaire ou 
de première fusion ; la fonte douce ou de deuxième fusion, et 
la fonttfmalléable/— La première espèce n'es? presque jamais 
employée dans les arts qui nous occupent. * 

Une des applications les plus heureuses qu'on ait^aites de 
la fon te douce, a été de l'employer presque exclusivement pour 
toutes les pièces qui composent un tour. C'est ainsi que les 
poupées, les supports, les mandrins, les lunettes, les man- 
chons, et jusqu'au banc du tour lui-même, sont aujourd'hui 
coulés en cette matière; il en résulte à la vérité un excédant 
de dépense dans les frais de première acquisition, mais cë 
désavantage est plus que compensé par l'élégance, la solidité 
et la durée que présente un tour ainsi construit. On n'a plus 
à craindre alors les déformations et le gauchissement si fré- 
quents auxquels sont exposés* les tours montés en bols, et 
Ton obtient une plus grande justesse et une précision plus 
rigoureuse dans l'exécution des divers ouvrages; les man- 
drins ont utfe durée presque illimitée, et Ton peut y fixer avec 
bien plus de solidité les objets que Ton a à tourner, sans 
courir le risque de les faire éclater, inconvénient qui se ren- 
contre si souvent lorsqu'on se sert de mandrins en bois. 
La fonte s'applique encore d'une infinité d'autres manières 




en fonte douce, qui présentent, avec une notable économie, 
tôutes les conditions de justesse et de solidité que l'on peut 
désirer : nous renvoyons, à cet égafd, h notre Traité de la û- 
lièYe à bois, qu'on trouvera plus loin. 

En terminant, disons un mot de ces fontes malléables que 
Ton a tant vantées dàns ces dernières années. On sait que la 
fragilité de la fonte ordinaire est due à la forte proportion 
de carbone qu'elle renferme. On a eu l'idéo d'enlever à la 
fonte cet excédant de carbone au moyen d'une espèce de re- 
cuit qu'on fait subir aux pièces après qu'elfes ont été coulées. 
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Cette opération produit d'assez bons résultats, et les fontes 
ainsi traitées se-* rapprochent jusqu'à un certain point des 
qualités du fer malléable. Çependant, il faut le dire, on n'a 
pas encore pu obtenir jusqu'ici une décarburation complète, 
et il reste ordinairement au centre des pièces d'une certaine 
dimension, une sorte de noyau qui n'a point été pénétré par 
le recuit, en sorte que les fontes prétendues malléables ne 
présentent pas, dans toute l'épaisseur de leur texture, cette 
homogénéité de graîh qu'on aimerait à y trouver. Espérons 
que cette industrie, encore récente, atteindra plus tard aux 
derniers degrés de perfection. 



* 



* v . SECTION II. > 

* 

DU FER MALLÉABLE — NOTIONS ÉLÉMENTAIRES DE l'àRT 

■v < DE FORGER. 

Le fer malléable est ainsi nommé, parce qu'à l'aide d'une 
forte chaleur il est susceptible de prendre sous le marteau 
toutes les formes qu'on veut lui donner. Cette opération s'ap- 
pelle forger. 

Tout le monde connaît les ustensiles en petit nombre qui 
composent une forge; il est donc inutile de les décrire. Nous 
dirops seulement que l'on construit aujourd'hui de petites 
forges portatives qui sont très-commodes pour les amateurs. 

Les accessoires indispensables de la forge sont : une en- 
clume, des pinces ou tenailles pour maintenir le fer, quelques 
marteaux de différentes grosseurs, des tranches pour couper 
le fera chaud et à froid, des pointeaux et poinçons de diffé- 
rents calibres*pour le percer, etc.; un étau à pied, des clou- 
tières rondes et carrées. 

Les opérations du forgeron sont peu nombreuses et peu 
compliquées, et cependant il faut une certaine adresse et une 
grande habitude pour les bien exécuter. • 

La première condition est de choisir un fer de bonne qua- 
lité, d'un grain fin et très-ductile. Les fers de Berry sont ceux 
qui nous paraissent le mieux convenir pour le plus grand 
nombre de cas. On prendra donc une barre de dimensions 
appropriées à l'ouvrage qu'on se propose de faire, on com- 
mencera parla ressuer, c'est-à-dire qu'on la chauffera pres- 
que à blanc et jusqu'à ce qu'elle devienne élincelante. On la 
portera ensuite sur l'enclume, et après l'avoir légèrement re- 
foulée (1), on la frappera à petits coups accélérés jusqu'à ce 
i 

(•) On appelle ainsi l'action de frapper une pièce par le bout et parallèlement à 
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qu'elle revienne au rouge cerise. Cette première opération, 
que nous regardons comme indispensable, a pour but de 
rapprocher les molécules du fer, de les souder ensemble et 
de faire disparaître les gerçures oupailles qui occasionneraient 
la désunion de la matière. Nous recommandons aux commen- 
çants d'apporter le plus grand soin à cette opération prélimi- 
naire, qui est décisive pour assurer la bonne qualité du fer. On 
remet alors au feu le morceau de fer, et lorsqu'il a été chaufTô 
au rouge clair, on achève de lui donner au marteau la forme 
déterminée. S'il est destiné à recevoir une tête, une embase 
ou tout autre renflement, on préparera à part une virole 
en fer carré ou méplat, et on aura soin que la circonférence 
intérieure de cette virole soit un peu moindre que celle de la 
pièce qu'elle doit embrasser $ on la place alors sur Tendrait 
même où elle doit être soudée, et on Vy fait joindre le plus 
exactement possible pendant qu'elle est encore chaude. On 
remet ensuite le tout au feu, ayant soin de retourner fré- 
quemment ;ia pièce pour qu'elle chauffe également partout. 
A chaque fois qu'on la retournera, on y saupoudrera un peu 
de sable ou de grès tendre pilé. Cette matière vilrifiable 
adhère à la surface du métal, le protège contre les matières 
sulfureuses et autres corps étrangers qui se dégagent du 
charbon, et empêche l'oxydation que pourrait occasionner 
un trop fort coup de feu. Lorsque la pièce sera arrivée au 
degré de chaleur qu'on appelle chaude suante, ce que Ton 
reconnaît aux nombreuses étincelles qui s'en échappent en 
pétillant, on la portera rapidement sur l'enclume, et l'on 
frappera de droite à gauche à petits coups redoublés, jusqu'à 
ce que les deux extrémités de la virole soient bien soudées, 
et que la virole elle-même fasse corps avec la pièce sur laquelle 
elle a été ajoutée. Si l'on craignait que la soudure ne fût pas 
également prise dans toutes ses parties, on pourrait donner 
une nouvelle chaude et opérer comme la première fois. Le 
point où la virole doit être soudée sera réservé un peu plus 
fort que le reste de la pièce, car la soudure a pour effet de 
diminuer l'épaisseur du fer en l'allongeant. 

On procède à peu près de la môme manière lorsqu'on veut 
ajouter au bout l'une de l'autre deux pièces en fer pour 
obtenir une barre plus longue, ou lorsqu'on veut augmenter 
le diamètre d'un morceau de fer trop petit pour l'usage que 
l'on en veut faire. 

Dans le premier cas, on commence par refouler les extré- 
mités des barres de fer qui doivçnt être soudées l'une à l'au- 
tre ; on les écrase ensuite avec la panne du marteau pour y 
former un angle très-obtus qu'on appelle amorce ; on les 

Tourneur. Tome 1. 12 
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remet alors au feu, et lorsqu'elles sont parvenues à la chaleur 
suante indiquée plus haut, on les place rapidement Tune sur 
l'autre sur l'enclume, et on frappe à petits coups jusqu'à €fe 
que la soudure soit bien prise. On remet ensuite la pièce au 
feu, et lorsqu'elle a repris la chaleur convenable, on achève 
de parer la soudure, qui doit être à peine apparente si elle 
a été faite avec soin. 

Lorsqu'on veut doubler une barre de fer pour augmenter 
son volume, on la fait chauffer à l'endroit où elle doit être 
repliée sur elle-même, et au moyen d'une tranche à chaud on 
la coupe presque entièrement en cet endroit ; on achève alors 
de la plier sur l'autre partie, avec laquelle on la met en con- 
tact le plus exactement possible On remet ensuite la pièce 
au feu, et lorsqu'elle a acquis la chaleur suante, on opère la 
soudure de la même manière qu'il a été dit plus haut. 

Les opérations qui viennent d'être décrites s'a ^client 
souder à chaude portée, parce qu'elles ont pour effet de fôire 
adhérer le fer avec lui-même sans aucun intermédiaire. Il 
existe d'autres manières de réunir le fer et les antres mé- 
taux, à l'aide de soudures pratiquées avec un métal plus fu- 
sible que celui qu'on veut souder. Ces dernières opérations, 
bien qu'elles nécessitent l'application de la chaleur, n'ont 
qu'un rapport indirect avec l'art de forger. Elles seront l'ob- 
jet d'une section à part que nous renvoyons un peu plus 
loin. 

Si l'on veut forger une pièco cylindrique, il faut d'abord 
apporter une attention toute particulière à la bien ressuer. 
On doit bien se garder ensuite de ramener du premier coup 
à la forme ronde : on commencé par la forger carrée, on la 
met ensuite à huit pans, et on ne la réduit enfin a. la forme 
cylindrique que lorsqu'elle est parvenue au diamètre qu'elle 
doit avoir en définitive. L'omission de ces précautions essen- 
tielles produirait infailliblement une pièce pa illeuse, dont on 
ne pourrait tirer aucun parti. 

Il y a certaines pièces, comme les boulons, les rivets, dont 
on peut former la tête sans être obligé d'y souder une vi- 
role. H suffit, en achevant la tige, de réserver au bout qui 
doit former la tête, la longueur et la force nécessaires pour 
qu'il puisse être rabattu dans un outil appelé cloutiêre. A cet 
effet, on fait chauffer cette partie presque à blanc, et après 
avoir introduit la tige dans la cloutiêre, on écrase au mar- 
teau la partie excédante, jusqu'à ce qu'elle ait acquis la lar- 
geur et l'épaisséur convenables. Il eàt essentiel de frapper 
bien d'aplomb, pour que la tête ne soit pas ! dte travers ou 
excentrique par rapport à la tige. 
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Lorsqu'on Teut faire des écrous, le moyen le plis simple 
et le plus naturel serait de les couper au bout d'une barre 
de fer, après les avoir percés à chaud à l'aide d'un poinçon 
de grosseur convenable; mais cette méthode n'est pas sans 
inconvénients, et il n'est pas rare de voir les écrous ainsi 
forgés se fendre lorsqu'ils sont soumis au taraudage. Le meil- 
leur moyen pour les obtenir sans défaut, est d'enrouler un 
morceau de fer méplat sur un poinçon, en ayant soin d'a- 
platir les deux extrémités qui doivent être soudées : on opère 
alors cette soudure comme il a été dit ci-dessus, et lorsque 
I'écrou est terminé dans sa forme extérieure, on régularise le 
trou en y faisant pénétrer, à diverses reprises et à chaud un 
poinçon de grosseur convenable. 

Toutes les fois que Ton a à percer le fer à l'aide du poin- 
çon, on ne le fait d'abord pénétrer qu'à la moitié de l'é- 
paisseur de la pièce, on la retourne alors sur l'enclume, et 
en plaçant exactement le poinçon à la partie opposée; quel- 
ques coups de marteau suffisent pour enlever le morceau, 
et le trou présente une grande netteté. Dans tous les cas, la 
pièce à percer doit être placée au-dessus du trou de l'en- 
clume, ou d'une virole épaisse placée sur la table de cette 
enclume. 

Supposons maintenant que Ton ait à forger un écrou à 
oreilles, c'est une pièce assez difficile et de nature à exercer 
l'adresse des amateurs. On commence à arrondir an barreau 
de fer d'un diamètre suffisant pour former le corps de l'é- 
çrou. On aplatit le bout de cette barre sur le* bord de l'en- 
clume pour former les deux ailes de i'écrou, et on les sépare 
ensuite au moyen d'un coup de tranche. Arrivé à ce point, 
on coupcl'écrou à la longueur voulue et on le sépare du reste 
de la barre de fer. Il s'agit ensuite d'aviver l'angle rentrant 
qui forme le point de jonction des ailes avec le corps de Fé- 
crou ; pour y parvenir, on fait chauffer fortement l'écrôu, 
et lorsqu'il a acquis la couleur rouge-clair, on saisit I'écrou 
par les ailes dans les mâchoires de l'étau, et on frappe à 
coups redoublés sur le corps de I'écrou, jusqu'à ce qu'il ait 
pris la forme voulue. 

L'application de l'étau est encore indispensable toutes les 
fois qu'il s'agit de couder à angle vif un morceau de fer. 

Une des conditions les plus essentielles pour bien forger, 
est de savoir bien diriger l'action du feu de la forge. On y 
parvient avec un peu de pratique ; l'essentiel est de débar- 
rasser soigneusement le foyer des vieux résidus de charbon 
ou mâcliefer, qui s'opposent au développement du calorique 
et forment sur le fer une crasse qui l'empêche de se bien 
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souder. On doit encore mouiller de temps en temps la croûte 
extérieure du charbon ; et, pour éviter l'action oxydante du 
contact de l'air, il vaut toujours mieux chauffer les pièces à 
feu couvert, c'est-à-dire dont la flamme est peu apparente 
aa-dehors. 

Tels sont en abrégé les principes élémentaires de l'art du 
forgeron. Ils suffiront amplement aux amateurs de tour, pour 
qui la forge n'est qu'un accessoire. Il était donc inutile d'en- 
trer dans de plus grands développements, et d'enseigner à 
exécuter ces pièces de forge compliquées qui nécessitent 
remploi d'étampes, de chasses et d'un grand nombre d'au- 
tres outils. Lorsqu'on saura bien faire une soudure, on pourra 
aborder sans crainte toutes les difficultés de l'art de forger, 
et avec un peu d'habitude et de pratique on réussira en très- 
peu de temps. 

Nous avons renvoyé à la section suivante la manière de 
forger l'acier et de le souder soit avec le fer, soit avec lui- 
même. 

SECTION III. 

DES DIFFÉRENTES ESPÈCES D'ACIER. — DE LA MANIÈRE 
DE LE FORGER, DE LÉ SOUDER ET DE LE TREMPER. 

La connaissance des diverses espèces d'acier, et les opéra- 
tions qu'on fait subir à cette précieuse matière, sont d'une 
telle importance, que des savants distingués de plusieurs pays 
n'ont pas dédaigné d'y consacrer leurs études et leurs veilles. 
Il nous suffira de citer Réaumur, Hassenfratz, Clouet, et plus 
récemment M. le duc de Luynes. Resserré par les limites de 
notre ouvrage, nous ne pouvons entrer dans tous les déve- 
loppements que comporterait ce vaste sujet; nous tâcherons, 
du moins, de ne rien omettre d'essentiel, et sans avoir égard 
• à la routine et aux préjugés des ouvriers, nous exposerons 
les véritables principes posés par la science. 

§ 1. DES DIFFÉRENTES ESPÈCES D' ACIER 
ET DE LEURS QUALITÉS. 

L'acier, ainsi que nous l'avons déjà dit, est un produit de 
l'art obtenu en combinant au fer une légère proportion de 
carbone. Nous n'avons pas à nous occuper ici des procédés 
employés dans cette fabrication. Toutefois, si nous considé- 
rons l'acier sous le rapport des moyens à l'aide desquels il 
est obtenu, nous en distinguerons trois espèces : 
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1° L'Acier naturel. C'est une espèce de fonte qui, lors de 
son affinage et de sa transformation en fer malléable, a re- 
tenu une portion de carbone juste suffisante pour la rendre 
susceptible de durcir à la trempe : tels sont les aciers d'Al- 
lemagne ou de Hongrie. Ils se soudent parfaitement et sont 
employés généralement à des ouvrages grossiers, tels que 
marteaux de carriers et de tailleurs de pierres, grosse tail- 
landerie, etc. 

2° \ï Acier de cémentation. On l'obtient en taisant chauf- 
fer dans un four construit exprès pour cet usage, des bar- 
reaux de fer doux en contact avec du charbon. Cette opéra- 
tion est prolongée pendant plusieurs jours, et elle a pour 
effet de transformer le fer doux en acier, dont la qualité est 
proportionnée à la quantité de carbone absorbée par le fer. 
On l'appelle encore acier poule ou acier boursoufflé, parce 
qu'effectivement les barres sont recouvertes do petites am- 
poules occasionnées sans doute par le dégagement de peti- 
tes bulles d'air qu'elles renfermaient. L'acier de cémentation 
se soude presque aussi bien que le précédent, mais avec un 
peu plus de difficulté ; il sert à une infinité d'usages, et no- 
tamment à l«i coutellerie. Cette-catégorie comprend un grand 
nombre d'espèces dont les qualités sont très-variables. Quel- 
ques-unes, après avoir été soumises à un affinage qui con- 
siste à souder plusieurs barreaux ensemble et aies étirer à 
diverses*reprises, acquièrent des propriétés à peu près égales 
à celles de l'acier fondu ; tels sont : roder double marteau 
raffiné } Y acier à V éperon, au double éperon, etc., qui pré- 
sentent un grain fin et serré et produisent d'excellents tran- 
chants, mais ils sont très-difficiles souder. 

3° L'Acier fondju. La découverte de cette espèce d'acier 
est due à M. Huntzmann, qui en a porté la fabrication au 
plus haut dogré de perfection, et cette supériorité se main- 
tient encore aujourd'hui, bien que les procédés de l'inven- 
teur aient été adoptés par le plus grand nombre des fabri- 
cants. Ces procédés sont fort simples : ils consistent à casser 
par morceaux des barreaux d'acier de cémentation, à les 
flaire fondre dans uu creuset, et * couler la matière dans une 
lingotière. On l'étiré ensuite en barres de diverses dimen- 
sions et de différentes formes, à l'aide du martinet ou sons 
les rouleaux d'un laminoir. L'acier fondu est le plus homo- 
gène, le plus dur et le plus parfait de tous les aciers. 11 pro- 
duit les meilleurs tranchants, et est particulièrement re- 
cherché pour la fabrication des outils £ut servent à couper 
le fer et l'acier. Ces précieuses qualités doivent engager les 
amateurs à l'adopter exclusivement pour la fabrication de 
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tous leurs outils. Il est vrai que comme l'acier fondu ne peut 
se souder sans une extrême difficulté, et toujours aux dépens 
de sa qualité, il en résultera un surcroît de dépense, puis- 
qu'on sera obligé de faire les outils entièrement en acier ; 
mais cette considération ne doit pas arrêter en présence des 
avantages que présente l'emploi de l'acier fondu. Les tran- 
chants qu'il produit sont vifs, fins et résistants, en sorte qu'on 
est rarement obligé de recourir à la meule ; et lorsqu'après * 
on long usage les outils ne peuvent plus servir, on peut en- 
core utiliser l'acier qui reste, et en faire d'autres outils de 
moindre dimension. 

§ 2. MANIÈRE DE FORGER L'ACIER. 

Les notions qui ont été exposées dans le paragraphe pré- 
cédent vont recevoir ici leur application, car les différentes 
espèces d'aciers ne doivent pas toutes être forgées de la même 
manière. Quelques-uns, comme nous l'avons vu, sont de na- 
ture à supporter une haute température sans se détériorer, 
tels sont l'acier naturel et de cémentation d'autres sont en- 
core susceptibles d'être soudés, mais en modérant l'action du 
feu, ce sont les aciers raffinés; d'autres, enfiff, comme les 
aciers fondus, ne doivent jamais être chauffés au-delà de la 
couleur rouge-cerise, et il est si difficile de les souder, qu'on 
les désigne ordinairement sous le nom d'aciers non souda- 
ines. 

Ainsi, le principe le plus essentiel pour bien forger l'acier 
et lui conserver toutes ses qualités, est de ne jamais le 
chauffer au-delà du degré que comporte sa nature. Pour l'ap- 
plication de ce principe, nous dirons que les aciers naturel 
et de cémentation peuvent avec avantage être chauffés une 
première fois jusqu'à la chaleur suante ; cette opération a 
pour effet de resserrer leurs pores, de faire disparaître les 
gerçures qu'ils pourraient renfermer, et de leur donner du 
corps; mais ce résultat une fois obtenu, on doit diminuer 
progressivement la température aux chaudes subséquentes, 
et, pour terminer, on les frappera longtemps presque à froid 
et à petits coups. En procédant ainsi, on est sur d'améliorer 
de beaucoup la nature et le grain de l'acier, tandis que des 
chaudes trop fortes et trop répétées le priveraient d'une 
partie de son carbone et finiraient par le dénaturer. 

Nous ne saurions trop insister sur cette observation, qui est 
rarement mise en pratique par les ouvriers ; dans le but d'ac- 
célérer le travail et de rendre l'acier plus malléable, ils ont 
en général la mauvaise flaWtude de le chauffer fortement; 
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mais trop souvent l'accélération du travail n'est obtenue 
qu'au grand détriment de la matière. 

Ce que nous venons de dire s'applique, à bien plus forte 
raison, à l'acier fondu, car si, par négligence ou par oubli, 
on le surchauffe une seule fois, il a perdu pour toujours et 
sans ressources les éminentes qualités qui le distinguent (1). 
Lors donc qu'on a à forger cette espèce d'acier, il vaut tou- 
jours mieux rester en deçà de la chaleur rouge-cerise que 
de la dépasser. 

Quant aux aciers raffinés, on peut leur appliquer une tem- 
pérature un peu plus forte, par exemple jusqu'au rouge clair, 
mais on ne doit jamais dépasser ce degré. 

Un autre soin qu'il ne faut jamai3 négliger en forgeant l'a- 
cier, est de frapper également sur toutes les portions du bar- 
reau, surtout lorsque la pièce est amenée à sa forme défini- 
tive, et qu'on la forge presque à froid. Car on comprendra 
facilement que si certaines portions de l'outil étalent plus 
écrouies que d'autres, le surcroît de tension qui existerait en 
cet endroit aurait pour effet inévitable de faire gauchir la 
pièce au moment de la trempe. 

Du reste, la mise en œuvre de l'acier au moyen de la forge 
ne présente pas d'autres difficultés sérieuses ; nous rappelle- 
rons seulement les principes qui ont été posés plus haut 
pour forger le fer, et nous, recommanderons surtout de ne 
pas perdre de vue ce qui a été dit pour les pièces qui doivent 
être amenées à la forme cylindrique. 

« 

§ 3. MANIÈRE DE SOUDER L'ACIER AVEC LE FER ET AVEC *" 

LUI-MÊME. 

Nous ne conseillerons pas aux amateurs d'essayer de sou- 
der l'acier fondu avec le fer, c'est une opération tellement 
délicate, qu'elle ne peut être* exécutée avec succès que par 
des ouvriers qui en font profession. C'est, du reste, une ques- 
tion de savoir si l'acier fondu ainsi soudé n'a pas assez perdu 
de sa qualité pour cesser d'être préférable à un bon acier 
soudable qu'on aurait employé pour le môme ouvrage (2). 

Ouant aux autres espèces d'aciers, il existe différentes ma- 
nières de les souder, suivant l'usage auquel sont destinés les 
outils dont ils doivent faire partie. .S'il s'agit, par exemple, 
de fabriquer une tranche, un fermoir Ou tout autre outil 

M On trouvera plus loin, g 9 et suivant* , une méthode pour souder l'acier fondu 
* pour lu; restituer le* qualité» qu'il aurait perdues par un chauffage exagérét 

(2) Même* obserrations qu'à la note précédente. 
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dont le taillant doitêt?eau milieu de l'épaisseur, l'acier doit 
être soudé entre deux lames de fer. On prend, à cet effet, une 
barre de fer méplat que Ton étire, en lui donnant la moitié 
de l'épaisseur que doit avoir l'outil lorsqu'il est terminé. On 
plie alors cette barre de fer en forme de pincette, et on in- 
troduit entre les deux branebes un morceau d'acier d'égale 
largeur et de longueur suffisante; on rapproche ensuite les 
deux branebes à l'aide du marteau, de manière a ce que l'a- 
cier soit bien assujetti entre elles. La pièce est mise au feu, 
et pendant qu'elle chauffe, on la retourne souvent et on y 
saupoudre du grès pilé. Aussitôt qu'elle est parvenue à la 
couleur rouge-blanc et légèrement étincelante, on la porte 
promptement sur l'enclume et on frappe vivement et à pe- 
tits coups. Si la pièce est trop lougue pour que la soudure 
puisse être opérée d'un seul coup., on recommence l'opéra- 
tion, etj lorsque la soudure est parfaite, on remet la pièce au 
feu jusqu'àce qu'elle devienne d'un rouge vif, et on achève 
de l'étirer et dé lui donner la forme et le calibre qu'elle doit 
avoir en dernier lieu. 

Si l'acier doit être soudé sur le bout ou sur le côté d'un 
outil, on prépare un morceau d'acier que l'on nomme une 
mise; on lui donne la forme convenable, et avec un ciseau 
on enlève quelques ergots sur les angles de la face qui doit 
être soudée, puis on trempe légèrement ce morceau d'acier 
en le plongeant dans l'eau. On fait alors chauffer d'un rouge 
très-vif le morceau de fer auquel l'acier doit être soudé, puis 
mettant le morceau d'acier sur l'enclume , les ergots placés 
vn dessus, on applique le fer rouge sur ce morceau d'acier, et 
on l'assujettit au moyen de quelques coups de marteau assez 
forts pour faire pénétrer les ergots dans le fer. On remet le 
tout à. la forge, et 'quand la pièce est suffisamment chaude, 
on opère la soudure comme à l'ordinaire, et on termine le 
tout comme il a été dit ci-dessus. Cette manière de souder 
est applicable lorsqu'on veut acérer un marteau, un ciseau, 
et en général tous les outils qui n'ont qu'un biseau. 

Toutes les fois que l'on soude de l'acier avec du fer, ce 
dernier doit à l'avance avoir été chauffé, avant de le mettre 
en contact avec l'acier; de cette manière ils parviennent tous 
les deux en même temps à la température de soudure, qui 
est moins élevée pour l'aciefcque pour le fer. 

Pour souder l'acier avec lui-même, on se conformera exac- 
tement à tout ce qui a été dit plus haut; il faut seulement 
redoubler de soins et d'attention pour ne pas brûler la pièce, 
et ne l'amener juste qu'à la chaleur suffisante pour la^sou- 
dure. On la saupoudrera souvent de grès ou de verrevpilé. 
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pour éviter l'oxydation produite par une trop forte chaleur, 
et qui 'déterminerait dans la niasse de l'acier des gerçures 
irréparables. . 

§ 4. DE LA TREMPE. 

La trempe est un des phénomènes les plus curieux qui se 
produisent dans les arts, et si l'on n'en a pas encore donné 
une théorie satisfaisante, ses effets n'en ont pas moins quel- 
que chose qui tient du merveilleux. 

L'auteur d'un ouvrage estimé sur l'art de travailler l'atr 
cier (1) définit la trempe : la condensation et la fixation des 
molécules de l'acier dans l'état où elles se trouvent au mo- 
ment de l'immersion. 

Quoi qu'il en soit, le phénomène de la trempe est parti- 
culier à l'acier, et cette opération ne paraît exercer aucune 
influence sur les autres métaux lorsqu'ils sont plongés dans 
l'eau à l'état d'incandescence (2) . 

Cette propriété remarquable de l'acier reçoit une infinité 
d'applications dans tous les.arts; c'est par elle qu'on obtient 
des outils capables de diviger les matières les plus dures, et 
Facier lui-même, sans rien perdre ni de l'exactitude de leurs 
formes, ni de la vivacité de leur tranchant. 

L'opération de la trempe est décisive, elle doit donc être 
l'objet de soins tout particuliers. Il ne faut pas croire cepen- 
dant qu'elle présente autant de difficultés qu'on le pense gé- 
néralement. Ce qui a contribué k accréditer cette idée, c'est 
l'espèce de mystère dont affectent de s'entourer la plupart 
des ouvriers qui s'occupent de cette opération. Une foule 
d'erreurs, de préjugés et de recettes empiriques, fruits d'une 
aveugle routine, ont été longtemps accrédités sur la trempe 
de l'acier, lî a donc fallu que les savants se livrassent à de 
nombreuses expériences pour arriver à poser les véritables 
principes en cette matière ; et il^est arrivé ce qui arrive pres- 
que toujours : que les moyens les plus simples ont été recon- 
nus aussi les plus efficaces. 

Nous laisserons donc de côté tous les procèdes de trempe 
qui ne s'appuient que sur la routine, et nous nous bornerons à 
présenter aux lecteurs des notions sanctionnées par la science 
et par une suite d'expériences raisonnées. 

Pour obtenir une trempe irréprochable, il faut surtout 

(ij M. Damemme. coutelier à Caen. 

m 

(a) I! faut cependant excepter le platine, qni, à cause de celle propriété, fournit 
arec l'acier an excellent alliage pour les lames damassées. 1 
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s'attacher à deux pc-ints principaux, dont l'observation atten- 
tive suffira presque toujours pour obtenir le succès ; ce sont: 
1« La nature du liquide dans lequel l'immersion doit avoir 
lieu ; 

2° Le degré de chaleur à donner à l'acier suivant sa nature 
et ses qualités, et les modifications que doit subir cette tem- 
pérature, selon les effets qu'on veut produire. 

Quant au liquide à employer, il est démontré jusqu'à i'é* 
vidence que l'eau naturelle, bien fraîche et bien pure, telle 
que nous la fournissent les cours d'eau et même les puits, 
est infiniment préférable à toute autre substance. Vainement 
oh a essayé de modifier la nature de l'eau, soit en la refroi- 
dissant naturellement ou artificiellement, soit en y ajoutant 
des substances chimiques acides ou alcalines, les résultats 
obtenus de cette manière sont loin d'être comparables à ceux 
que produit l'eau pure. Nous en conclurons, avec tous les 
bons ouvriers, que l'eau fraîche est la seule substance dont on 
doit se servir pour tremper,' puisqu'elle seule produit à la fois 
le maximum de dureté et de ténacité ; qualités que Ton re- 
cherche dans les objets trempés.. Toute fois nous indiquerons 
plus loin quelques circoastaL* es particulières où cette règle 
générale reçoit des exceptions. (Voyez § 5.) 

On n'a pas oublié les principes qui ont été exposés dans 
les paragraphes 1 et 2 relativement aux différentes espèces 
d'acier et a la température qu'il convient de leur donner 
pour les forger; ces principes s'appliquent également à la 
trempe. C'est ainsi que les aciers d'Allemagne et de cémen- 
tation ne doivent jamais être chauffés au-delà de la couleur 
rouge clair, avant leur immersion. Quant à l'acier fondu, il 
doit être amené seulement à la couleur rouge cerise. Il est 
de la plus haute importance de ne jamais dépasser le degré 
de chaleur qui vient d'être indiqué, il vaut toujours mieux 
rester un peu en-deçà ; car, nous ne saurions trop le répéter, 
l'acier chauffé à une température plus forte que ne le com- 
porte sa nature, a perdu pour jamais toutes ses qualités. Et 
il ne faut pas croire que cet excès de chaleur donne à la 
trempe plus de qualité : l'acier qui a été ainsi détérioré de- 
vient à la vérité fort dur, mais d'une excessive fragilité, et 
ce défaut le rend impropre à aucun usage, particulièrement 
sous la forme d'outil tranchant. 

Il ne 6uftlt pas de chauffer la pièce que l'on veut tremper au 
degré convenable de température, il faut encore apporter un 
soin tout particulier à ce que la partie qui doit être trempée 
soit amenée à une chaleur bien uniiorme : on y parvient en 
retournant souvent la pièce dans le feu. On ne peut pas 
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toujours se contenter du feu ordinaire de la fqrge, et il est 
quelquefois nécessaire d'enterrer en quelque sorte l'objet au 
milieu de petits morceaux de charbon de bois, qui l'enve- 
loppent de toutes parts. Quelques pièces longues et mince* 
ne peuvent être convenablement, chauffées qu'au moyen du 
poussier de charbon. 

Lorsqu'on a atteint le degré de* chaleur voulu, on saisit ra- 
pidement l'objet avec des tenailles, et sans perdre de temps 
on le plonge un peu obliquement dans un vase rempli d'eau 
fraîche, en lui imprimant un léger et rapide mouvement de 
torsion, comme si Ton voulait s'en servir pour perçer le fond 
du vase. Cette précaution est nécessaire pour renouveler la 
couche d'eau qui se trouve en contact avec la surface de l'acier, 
et de cètte manière on évite le gauchissement et les gerçures 
que pourrait occasionner la trempe. 

On ne doit retirer l'objet de l'eau qu'après son entier re- 
froidissement. Nous décrirons plus loin les opérations ulté- 
rieures qui complètent en quelque sorte la trempe, et crue 
l'on appelle recuit . (§ 6.) M 

Mais avant de terminer le présent paragraphe, nous insiste- 
rons de nouveau sur le soin que l'on doit apporter à chauffer 
uniformément la pièce à tremper. Il est souvent difficile d'y 
parvenir, surtout lorsqu'elle se trouve plus mince et plus 
effilée vers son extrémité, comme, cela «a lieu pour un grand 
nombre d'outils. Dans ce cas, il vaut toujours mieux conser- 
ver la pièce un peu plus forte, sauf à l'amincir ensuite au 
moyen de la meule, lorsqu'elle aura été trempée. Ce principe 
est consacré dans un vioil adage encore usité dans les 
ateliers : 

Qui vent du fil à son burin 
Doit forger grosket user fin. 

■ * 

§ 5. DE QUELQUES TREMPES PARTICULIÈRES. . 

Quelques objets sont d'une ténuité telle qu'il serait impos- 
sible de fes chauffer par les moyens ordinaires, sans s'exposer 
à les brûler et à les voir disparaître entièrement dans le foyer 
de là forge. $els sont les petits fdréte, les tarauds, les coussi- 
nets dés petites filières, etc; Quelquefois aussi on doit attacher 
une 7 extrême importance à ce qu'ils conservent exactement la 
forme qu'ils auront en définitive, comme, par exemple, les 
limes, les écoaanes, les équarrissôirs, les scies à métaux. 
Dans d'autres cas, on a bésoin d'une extrême dureté, ou bien 
au contraire, l'objet, tout en conservant la rigidité insép*- 
raMe de la trempe, doit cependant être dotfé d'une certaine 
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élasticité, com*ne les ressorts, les lames de scies ordinaires. 
Dans toutes ces différentes circonstances, on est forcé de 
recourir à des moyens particuliers que nous allons faire con- 
naître. 

Supposons d'abord qu'on ait à tremper de petits forets : 
on les chauffera au moyen d'une chandelle ou d'une forte 
lampe dont on dirigera la flamme à l'aide d'un chalumeau, 
dans le Sens de la longueur de l'objet à tremper; et lorsque 
son extrémité sera parvenue à la couleur rouge-cerise, on le 
plongera rapidement soit dans un petit vase rempli d'eau, 
soit dans du suif, de la graisse ou de l'huile, suivant le degré 
de dureté que l'on voudra obtenir. 

S'il arrivait que la flamme de la lampe ne fût pas assez 
énergique pour chauffer l'objet au degré convenable, on 
pourra ajouter à son intensité en plaçant cet objet sur un 
charbon vers lequel on dirigera le jet de flamme. 

Quant aux pièces minces qui doivent être chauffées très- 
également sur toute leur longueur, on a proposé de les plonger 
dans un bain de plomb fondu dont on élève la température 
jusqu'à la chaleur rouge. Cette méthode, assez embarrassante 
dans la pratique, peut être remplacé avantageusement en 
faisant chauffer les objets dans un vase rempli de charbon de 
bois en poudre. On se sert aussi dans quelques fabriques de 
fourneaux ou moufles disposés avec art pour amener les pièces 
à une chaleur convenable et uniforme ; mais ces appareils 
sont trop compliqués et trop dispendieux pour faire partie 
du laboratoirê d'un tourneur, qui aura rarement l'occasion 
de tremper. Nous .nous bornons donc à indiquer les procédés 
les plus usuels. 

Nous avons dit (§ 4) que l'eau pure et naturelle suffisait 
pour donner à la trempe une grande dureté ; cependant si, 
dans quelques circonstances particulières, on voulait encore 
augmenter cette dureté, on y parviendrait en mêlant à l'eau 
qui doit servir à tremper, quelques gouttes d'acide nitrique 
ou sulfurique. Mais on doit bien se garder d'abuser de ce 
moyen, et, dans notre opinion, il vaut encore mieux n'y point 
avoir recours; car le surplus de dureté communiquée à l'acier 
par la présence des acides dans le bain d'immersion est trop 
souvent accompagné d'une extrême fragilité. En un mot, il 
en résulte dans les molécules de l'acier une structure tout- 
à-fait analogue à celle que lui communiquerait un excès de 
chaleur, et dont nous avons déjà signalé les inconvénients 
pages 138 et 139. Le meilleur moyen d'obtenir une grande 
dureté sans rien flaire perdre à l'acier de sa ténacité, consiste 
à le tremper dans un bain de mercure. Ce procédé est sur- 
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tout avantageux pour les burins et pour les forets d'une petite 
dimension, si sujets à se casser lorsqu'on les trempe par le» 
moyens ordinaires. 

Lorsqu'il s'agit de communiquer k l'acier une dureté 
moyenne, on se sert avec grand avantage de bains composés 
d'huile, de suif ou de cire, que l'on emploie soit isolément, 
soit combinés dans de certaines proportions. Un mélange 
d'huile de baleine 20 parties, suif 20, cire 10, produit d'ex- 
cellents effets pour la trempe des scies, ressorts, hameçons, 
aiguUles, poinçons, etc. S'il arrivait qu'on voulût obtenir un 
degré de trempe à peine sensible, on y parviendrait facile- 
ment en plongeant les objets dans une eau de savon très- 
légère, car pour peu qu'elle soit trop forte, le phénomène 
de la trempe cesserait tout-à-fait d'avoir lieu. 

§ 6. nu RECUIT. 

Presque tous les outils trempés par les moyens décrits ci- 



restés en sortant du bain d'immersion. Il n'y a donc que les 
outils destinés à. tourner le fer et l'acier que l'on puisse em- 
ployer ainsi, sans les soumettre à aucune opération ultérieure. 
Quant aux autres outils, pour assurer la vivacité et surtout 
la durée de leur tranchant, il est nécessaire de leur faire 
subir t un recuit pour atténuer, dans certaines proportions, 
l'excès de rigidité et de dureté qui leur a été communiqué par 
la trempe. Cette opération est des plus simples, car il n'en 
est pas ici comme pour la trempe, où l'on agit pour ainsi dire 
en aveugle, et où il faut une extrême habitude pour bien ap- 
précier avec le simple secours de la vue le degré convenable 
de chaleur qu'on doit atteindre. Dans le recuit, on marche au 
contraire à coup sûr, guidé par le phénomène admirable des 
nuances variées et progressives qui se manifesteut à la surface 
de l'acier, lorsqu'après avoir été éclairci à la meule, on l'ex- 
pose à une température assez haute, mais graduée avec soin. 
Ces couleurs, dont la vivacité et l'éclat peuvent rivaliser avec 
la richesse de nuances des plus beaux coléoptères, se produi- 
sent invariablement dans l'ordre suivant : 

Jaune paille ; Gorge de pigeon ; 

Jaune citron ; Bleu riche ; 

Jaune d'or ; Bleu terne ; 

Orangé ; Bleu gris; 

Pourpre ; Gris. 

Tourneur. Tome 1. 13 . 



Digitized by Google 



146 LIVRE IV. CHAPITRE I. 

L'expérience a démontré qu'a mesure qu'il arrive à chacune 
des nuances indiquées ci-dessus, l'acier trempé perd progres- 
sivement la dureté qu'il avait acquise.à la trempe, jusqu'à ce 
qu'enfin il redevienne à l'état d'acier doux. Le point essentiel 
est donc de savoir à laquelle de ces nuances il faut s'arrêter 
pour obtenir un degré de dureté en rapport avec la destination 
de l'outil. 

Nous poserons d'abord en principe, que les aciers de la 
meilleure qualité sont ceux qui peuvent supporter un plus 
haut degré de recuit ; cette observation servira à modifier les 
règles générales que nous allons exposer. - 

Pour tous les outils qui exigent une grande dureté, comme 
les coussinets de filières, les tarauds, les burins, les équar- 
rissoirs, et en général tous les instruments destinés à tra- 
vailler les métaux, il suffira que la couleur du recuit arrive 
à l'une des trois premières nuances du tableau ci-dessus, et 
c'est seulement lorsqu'on emploiera de l'acier fondu, qu'on 
pourra se permettre de pousser la chaleur jusqu'à ce qu'elle 
détermine la nuance orangé ou pourpre. 

Quant aux outils à couper le bois, les nuances pourpre 
et gorge de pigeon devront être le plus généralement adop- 
tées. 

Les dernières nuances du tableau, c'est-à-dire, les divers 
bleus, seront très-convenables pour les ressorts, hameçons, 
en un mot, pour tous les objets qui exigent plus d'élasticité 
. que de finesse de tranchant. 

Enfin, si les outils doivent être employés à des usages 
mixtes^ c'est-à-dire, à diviser tour-à-tour les bois et les nié- 
taux, les couleurs pourpre ou gorge de pigeon leur fourni- 
ront une dureté intermédiaire suffisante pour leur assurer un 
assez long service. 

Examinons maintenant quels sont les moyens à prendre 
pour arriver constamment à obtenir les nuances prescrites, 
sans jamais les dépasser. 

Le premier soin qu'on doit avoir, c'est d'enlever la couche 
d'oxyde qui s'est formée à la superficie de l'acier, par suite de 
son incandescence et de son immersion dans un liquide; en 
d'autres termes, il faut le rendre brillant, sans néanmoins 
être obligé de lui donner un poli d'une grande finesse. On y 
parvient soit à l'aide d'un grès, soit au moyen de la meule 
ordinaire, ou d'une meule en buffle garnie d'émeri (1). On 
préparera alors un feu de charbon de bois dans un réchaud, 

* 

(i) Pour la construction de ces meules, voir ci-après le Chapitre VI et ans*! celui 
intitulé : De fqffûtage et de Cêntrctien des outils. 
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et lorsqu'il sera bien allumé, on y placera une plaque de tôle 
recouverte d'une couche de sable fin, épaisse de 8 à 10 milli- 
mètres. C'est sur cette plaque que Ton placera l'outil qui 
doit être soumis au recuit. L'épaisseur de la couohe de sable 
a pour objet de modérer la température et de l'égaliser de 
manière à ce que l'acier s'échauffe uniformément dans toutes 
les parties qui sont en contact avec le bain de sable. Cepen- 
dant, lorsqu'on a à recuire un outil qui se termine soit par une 
pointe, soit par une partie amincie, il arrive par fois que cette 
précaution ne suffît pas, et le recuit est déjà trop avancé vers 
l'extrémité de l'outil avant que la partie la plus épaisse ait at- 
teint la couleur voulue. Pour obvier à cet inconvénieut, il sera 
bon de retourner fréquemment l'outil sur le bain de sable; on 
pourra même faire dépasser en-dehors de la plaque de tôle 
la partie la plus amincie, et l'on parviendra ainsi à obtenir 
une couleur et un recuit uniformes sur toute la partie trempée. 
Pendant cette opération, on doit avoir constamment les yeux 
sur la pièce et observer avec la plus grande attention les 
changements qui se manifestent dans la couleur de l'acier. 
Quelques-unes des nuances indiquées, le pourpre par exem- 
ple, sont très-fugitives; il faut donc savoir les saisir au pas- 
sage, et aussitôt qu'on aura atteint le point voulu, on plon- 
gera promp terne nt l'objet dans l'eau pour arrêter à ce point 
l'effet du recuit. Les horlogers ont l'habitude de recuire leurs 
forets par un procédé fort simple, mais dont les résultats 
nous paraissent bien incertains, à moins qu'on n'en ait une 
grande habitude. Après avoir trempé le foret, ils plongent 
sa pointe dans du suif; ils présentent alors le foret au-dessus 
de la flamme d'une chandelle, et lorsque le suif commence h 
fumer, ils jugent que le recuit est suffisant et ils l'arrêtent à 
ce point. 

Quelques outils peuvent encore être recuits au moyen d'une 
barre de fer rougê assez forte, sur laquelle on place l'objet à 
recuire ; la chaleur se communique de la barre à l'outil, qui 
atteint en peu de temps la nuance indiquant le degré du 
recuit. 

Nous ne dirons rien d'une autre méthode employée fré- 
quemment par les ouvriers, et au moyen de laquelle ils pré- 
tendent tremper et recuire d'un seul coup. L'outil est plongé 
partiellement dans i'eau, puis on l'en retire après une courte 
immersion : la partie qui n'a pas été plongée a conservé un 
certain degré de chaleur qui se communique à la partie 
trempée, et finit par lui donner un recuit convenable; mal- 
heureusement on ne peut reconnaître par aucun signe visible 
si on a atteint le degré voulu. C'est donc un procédé mau- 
vais qu'il vaut mieux abandonner à la routine. 
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§ 7. DE LA TREMPE EN PAQUET. 

« 

On appelle trempe en paquet une espèce de cémentation 
partielle que Ton fait subir à certains ouvrages en fer, qui se 
trouvent ainsi recouverts superficiellement d'une couche 
d'acier susceptible de recevoir la trempe, tandis que les par- 
ties centrales conservent leurs conditions primitives de fer 
doux et malléable. Ce procédé est d'une baute utilité dans les 
arts, puisque les pièces qui y ont été soumises réunissent à 
l'intérieur, la force et la flexibilité du fer, tout en présentant 
une surface dure comme l'acier et susceptible d'acquérir le 
plus beau poli. 

Bien que la trempe en paquet ne soit pas d'une grande 
utilité pour la confection des outils, puisque la couche d'acier 
ainsi obtenue ne présente ni la qualité, ni l'épaisseur né- 
cessaires pour constituer un bon tranchant, nous en dirons 
cependant quelques mots, en faveur des personnes qui désire- 
raient expérimenter ce procédé. 

Nous avons dit, en parlant de la fabrication de i'acier, 
page 137, qu'on l'obtient en faisant chauffer pendant plu- 
sieurs jours des barreaux de fer en contact avec du poussier 
de charbon de hois ; la trempe en paquet n'est qu'une appli- 
cation sur une moindre échelle du môme principe ; voici, au 
surplus, la manière de procéder : 

Les pièces que l'on veut tremper sont renfermées dans une 
boîte de tôle, que l'on remplit d'un mélange de suie grasse, 
d'os, de sabots, de cornes et de cuirs d'animaux carbonisés. On 
a soin que les pièces ne se touchent pas entre elles, et que 
tous les intervalles soient exactement remplis par le charbon 
animal. La boite est ensuite exactement fermée avec son cou- 
vercle, que l'on maintiendra en place par un lien de fil de fer, 
et qui sera en outre bien luté avec do l'argile ou terre à 
poêle. 

On fait ensuite, avec des briques, dans un coin de chemi- 
née ou sous la hotte de la forge, une espèce de fourneau; on 
place la boite au milieu, sur des barres de fer qui forment 
une grille, et on l'entoure de toutes parts de charbon dé bois. 
On allume le charbon, et on soutient le feu à une température 
la plus égale possible, ayant soin de remplacer le combus- 
tible à mesure qu'il se consume ; au bout de trois ou quatre 
heures, pendant lesquelles il s'exhale de la boite une odeur 
assez désagréable, on peut regarder l'opération comme ter- 
minée; on écarte alors les charbons, on enlève la boite avec 
des tenailles, on l'ouvre vivement, et on la renverse avec tout 



« 
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son contenu dans un seau d'eau froide. Cette dernière opé- 
ration doit être faite avec toute la promptitude possible. 
Comme on pourrait être incommodé par l'odeur qui s'exhale 
pendant la cémentation, il sera peut-être plus prudent d'o- 
pérer en plein air. Il existe une infinité d'autres méthodes 
employées pour la trempe en paquet, la plupart sont empi- 
riques; celle que nous avons indiquée est suffisante pour tous 
les cas; les personnes qui désireraient approfondir cette ma- 
tière, pourront recourir aux admirables expériences que Réau- 
mur a faites sur ce sujet. 

§ 8. DE QUELQUES AUTRES MOYENS DE TREMPER LE FER. 

La longueur et l'embarras des opérations de la trempe en 
paquet ont fait rechercher d'autres méthodes plus expédi- 
tives pour arriver au même but. Plusieurs substances mises 
en contact avec le fer incandescent, possèdent la singulière 
propriété de le durcir, du moins à la superficie, et quoique 
la cémentation ainsi produite ne pénètre pas à la même pro- 
fondeur que celle qui résulte d'une trempe en paquet bien con- 
duite, on ne laisse pas. que d'employer ce procédé lorsqu'on 
veut gagner du temps. 

Après avoir fait chauffer le fer jusqu'au rouge vif, on le 
frotte avec du prussiate de potasse (ferro-^yanure de po- 
tassium ), on le remet ensuite au feu quelques instants, puis 
en l'en retire pour le plonger dans l'eau, où il acquiert une, 
dureté analogue à celle de l'acier trempé. Mais, nous le ré- 
pétons, ce procédé ne donne qu'un résultat incomplet et de 
beaucoup inférieur aux effets produits par la trempe en 
paquet. 

On arrive encore au même but en employant l'hydro- 
chlorate d'ammoniaque (sel ammoniac du commerce), au 
lieu du prussiate de potasse: mais alors le fer doit être 
frotté plus longtemps, et on doit le maintenir constamment 
à la chaleur rouge, jusqu'au moment de l'immersion. 

e 

§ 9. INFLUENCE DE L'EAU GOMMÉE SUR LES QUALITÉS DE L'ACIER. 

DIFFÉRENTS MOYENS DE RENDRE A L'ACIER SURCHAUFFÉ SES 

QUALITÉS PRIMITIVES. 

Nous avons dit, page 141, en parlant de la trempe, qu'il 
n'existait peut-être pas d'opération dans les arts qui ait 
donné lieu à un plus grand nombre de recettes empiriques, et 
que presque toutes les substances avaient été tour-à-tour 
essayées pour augmenter la dureté de l'acier trempé, ou pour 
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lui communiquer d'autres qualités. Ainsi, l'on savait depuis 
longtemps que les acides étendus d'eau donnent à l'acier un 
très-haut degré de dureté, mais le rendent fragile, tandis 
que l'eau de savon le trempe à peine, ou semble môme ac- 
croître sa malléabilité. Mais on n'avait pas encore eu l'idée 
d'une substance unique capable de produire ce double ré- 
sultat, qui paraît si opposé. M. Camus a reconnu cette pro- 
priété à l'eau gommée, et, suivant le degré de saturation de 
cette eau, il s'en sert, soit pour adoucir l'acier avant de le 
limer, soit pour tremper de petits objets, qui, tout en deve<- 
nant très-durs, conservent une ténacité surprenante. 

Supposons d'abord qu'on veuille donner à l'acier une grande 
malléabilité, faire disparaître les grains qui s'y forment trop 
souvent sous le marteau, et qui détruisent en si peu de temps 
la vivacité des meilleures limes; supposons enfin qu'on veuille 
éviter cette opération du recuit après la forge, qui altère à un 
si haut point la qualité de l'acier, on préparera une eau gom- 
mée dans les proportions suivantes : „ 

Eau gommée n° 1. 

Eau commune 1 litre. 

Gomme arabique dissoute 200 gram. 

Après avoir fait chauffer au rouge-cerise brun, l'acier qu'on 
veut adoucir, on le plongera dans la dissolution ci-dessus, et 
on sera tout étonné de la facilité avec laquelle il se laissera 
entamer par la lime. 1 

Bien que cette propriété de la dissolution n° 1, soit déjà 
très-importante, elle en possède encore une autre qui n'est* 
pas moins précieuse. Il arrive encore trop souvent que par 
négligence ou par distraction, on a chauffé de l'acier fondu 
au-delà de la température qu'il peut supporter; or on a vu, 
, page 139, que l'acier fondu, une fois surchauffé, a perdu pour' 
toujours les émineutes qualités qui le distinguent, et notam- 
ment sa malléabilité et la finesse de son grain. Ces qualités 
peuvent lui être complètement rendues par l'emploi de la 
solution gommeuse n° 1. Il suffit de chauffer au rouge-cerise 
le barreau d'acier que l'on avait laissé gâter, et de le plonger 
une ou deux fois dans cette solution, pour lui voir reprendre 
sa structure primitive. 

Dans le cas où on voudrait se servir de la solution gom- 
meuse, pour tremper de petits objets qui ont besoin d'une 
certaine dureté, et surtout d'une grande résistance, comme : 
des fore U, des burins d'horlogerie, des tarauds, voici dans 
quelles proportions il faudrait préparer cette solution : 
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Eau gommée, n<> 2. 

Eau commune 1 litre. 

Gomme arabique. . 30 gram. 

L'objet à tremper, après avoir été chauffé au rouge-cerise., 
est plongé dans cette solution, et on ne l'en retire que lors- 
qu'il est entièrement refroidi. 

La trempe à l'eau gommée possède l'avantage de ne jamais 
déformer les objets qui y sont soumis; elle les préserve de 
ces fentes ou gerçures qui se manifestent encore quelquefois 
dans le procédé ordinaire; enfin elle peut encore dispenser 
de recourir au recuit après la trempe, si on a soin de ne 
chauffer l'objet qu'au degré juste suffisant pour qu'il acquière 
une dureté convenable, suivant sa destination. 

Il est évident qu'on pourra obtenir des effets intermédiai- 
res k ceux que nous avons signalés, en variant, dans des limi- 
tes convenable, la proportion de gomme arabique, que l'on 
dissout dans l'eau. 

Ces procédés que nous avons empruntés à un ouvrage 
fort intéressant et peu connu de H. Camus : L'Art de trem^ 
per les fers et les aciers, donnent d'excellents résultats. 
Nous ne pouvons cependant résister au désir do faire con- 
naître un autre moyen très-simple de régénérer l'acier sur- 
chauffé, qui a été publié dans le savant recueil le Technolo- 
Qiste (1). 

Suivant M. Malberg, auteur du procédé, la perturbation que 
l'on remarque dans l'acier brûlé ne serait pas due, comme on 
l'a pensé fort longtemps, à une décarburation partielle de 
cet acier produite par un excès de chaleur; elle serait plutôt 
l'effet d'une altération toute mécanique, d'un changement 
qui se produit dans la constitution moléculaire de l'acier. 

Pour ramener l'acier brûlé aux qualités primitives qui le 
distinguaient, et qu'on lui aurait fait perdre en le chauffant 
au-delà de la température qu'il comporte , il suffit de chauf- 
fer de l'eau ordinaire dans un vase jusqu'à un point voisin de 
Wbullition. D'une autre part, on fait chauffer avec précaution» 
au rouge cerise l'acier altéré et on le plonge dans cette eau- 
En. répétant 3 ou 4 fois cette opération l'acier est entièrement 
restauré et il peut fournir* d'excellents outils. 

— 

* (!) Le Technologies ou arcbives des progrès de l'industrie française et étrangère, 
18 fr. par an, cbei Rorct, 13 rue Hautefeullle. 
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§ 10. MOYEN DE SOUDER L' ACIER FONDU AVEC LE FER ET 
AVEC LUI-MÊME,, SANS ALTÉRER SES QUALITÉS. 

Nous avons dit, page 139, qu'on parvenait très-difficilement 
à souder l'acier fondu, parce que cette opération ne peut 
avoir lieu qu'à un degré de température où cet acier se trouve 
profondément altéré. M. Camus indique la formule et la pré- 
paration d'une espèce de flux qui permet d'opérer la soudure 
de l'acier fondu à la chaleur rouge-cerise, et par conséquent 
sans nuire à ses qualités. 

On "prend : 

Borax (1) en morceaux 95 gram. 

Sel ammoniac bien pulvérisé. ... 1 — 
Alcool r 50 gouttes. 

On met le borax dans un creuset de 10 centimètres de 
hauteur, on saupoudre ensuite le sel ammoniac, puis on 
arrose avec l'alcool. 

On prépare alors un feu de forge bien couvert, et lors- 
qu'il est allumé, on y plonge entièrement le creuset, que l'on 
recouvre avec un couvercle de tôle, pour éviter qu'il ne s'y 
introduise des corps étrangers. On chauffe d'une manière 
douce, mais soutenue, pendant 4 à 5 minutes, au bout des- 
quelles le borax se trouve renflé ; on le refoule au fond du 
creuset avec une petite baguette de fer, et on replace promp- 
tement le couvercle. On continue à chauffer pendant 5 à 
6 minutes, et on verra bientôt la masse se liquéfier et entrer 
en ébullition sous l'apparence de vin blanc-roux. On retire 
alors vivement le creuset et on verse son contenu sur une 
feuille de tôle bien propre; puis, aussitôt que. le mélange a 
pris de la consistance, et sans attendre qu'il soit tout-à-fait 
refroidi, on le casse en petits morceaux. Si l'opération a été 
bien conduite, ce mélange doit avoir une belle couleur de 
sucre candi ; au reste, quelle que soit sa couleur, on pourra 
toujours l'employer avec succès. 

Voyons maintenant la manière d'utiliser cette préparation, 
et supposons d'abord qu'on veut souder à un morceau de fer 
une mise d'acier fondu, pour en former un outil tranchant. 
On commence par préparer le barreau de fer; on l'ouvre par 
un de ses bouts, on dispose avec soin les amorces, et on y 
ajuste la mise d'acier fondu (2). On la retire ensuite, puis on 
remet le fer au feu et on le chauffe jusqu'au rouge-blanc. On 

• 

(»). Sont-borate de soude. 

(a) Poyexce qui a été dit à cet égard, page 140. 
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• 

le sort alors vivement, et, avec l'extrémité d'une lime, ou 
nettoie promptement les parties qui doiveat être soudées ; on 
y promène ensuite un petit morceau de la préparation, qui 
s'étend immédiatement et coule comme de la cire. On remet 
la mise d'acier à sa place, on replace le tout au feu et on 
surveille la pièce avec attention. Aussitôt qu'elle est parvenue 
au rouge-cerise vif, le flux commence à entrer en ébullition. 
On saisit ce moment pour porter promptement la pièce sur 
l'enclume, et on la frappe à petits coups très-précipités; si 
l'on a bien opéré, la soudure devra être parfaite. Cependant, 
on ne doit pas s'attendre à réussir toujours du premier coup ; 
il faut ici, comme en toutes choses, de l'habitude et un peu 
d'adresse. 

Pour souder l'acier fondu avec lui-môme, on procède abso- 
lument de la même manière, seulement on ne doit jamais 
chauffer au-delà de la couleur rouge-cerise, les pièces qui 
doivent être réunies ensemble. 

On peut encore employer le même moyen pour réunir, 
au nioyçn d'une soudure, deux pièces de fer qui seraient trop 
minces pour être soudées à chaude-portée sans courir le ris- 
que d'être brûlées. C'est ainsi qu'on parvient à souder des 
viroles, des frettes, même des cercles de seau. * 



CHAPITRE IL 

Du cuivre et de ses alliages. 

■ 

Le cuivre est rarement employé dans les arts à l'état de 
pureté, parce qu'il présente alors peu de résistance, mais 
combiné à quelques autres métaux, il fournit des alliages 
ductiles, malléables et résistants, qui peuvent être appliqués 
à une infinité d'usages. Nous citerons particulièrement l'al- 
liage de cuivre et de zinc qu'on appelle tombac, airain, lai- 
ton, et celui de cuivre et d'étain qui porte le nom de 
bronze, que tout le monde connaît. 11 existe encore un al- 
liage de cuivre fort usité depuis quelques années et connu 
sous le nom de maiilechort, packfong ou cuivre blanc des 
Chinois. Sa blancheur approche de celle de l'argent : il est 
plus résistant et moins fusible que le laiton, et fort recherché 
pour une infinité d'ouvrages. Nous enseignerons plus loin la 
manière de travailler ces alliages à la lime et sur le tour, et 
de les souder; bornons-nous à indiquer, pour le moment, 
la manière de forger le cuivre. 
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Manière de forger le laiton. 

On peut considérer le laiton dans deux états différents, 
savoir : quand il a été fondu, ou quand il est laminé. Quand 
le laiton a été fondu, il est plus ou moins aigre, par consé- 
quent il a besoin d'être recuit. Pour cela, on le met dans un 
feu modéré qu'on ne souffle pas, et on le laisse ensuite refroi- 
dir: ou remarque aussi dessus des inégalités, de la cendre, 
du sable , dont il faut le dégager. Alors on blanchit la pièce 
qu'on veut forger, pn se servant d'abord d'une lime un peu 
rude, et ensuite â'une lime bâtarde avec laquelle on croise 
les traits en les adoucissant. Cette première opération ter- 
minée, on prend un marteau qui ne soit ni trop fort ni 
trop faible, et par conséquent peut peser d'un kilog. et 
demi à 2 kilog., et on forge le morceau de laiton à froid, 
On doit commencer par le centre de la pièce et aller tou- 
jours en écartant vers la circonférence, non pas d'un point 
à. un autre, mais en tournant ; on doit aussi faire en sorte 
que les coups de marteau soient bien égaux. Si c'est une 
plaque qu'on travaille, on la forge des deux côtés de la même 
manière. 

i Le laiton en planche ne demande pas toutes ces précau- 
tions, et on peut le forger sans le mettre au feu et sans le 
blanchir. 

Quand on veut faire un ressort de 2 millimètres d'épais- 
seur, on prend une lame qui en ait 4, et qui doit être plus 
grande que la pièce qu'on veut forger ne le sera elle-même 
quand on l'aura terminée. Pour que le cuivre ne se fende 
pas sur les bouts, on commence par frapper à petits coups, 
et on finit par appuyer fortement le marteau en donnant des 
coups bien égaux sur toutes les parties de la pièce. 11 arrive 
presque toujours que la pièce se fendille dans plusieurs en- 
droits, mais comme elle est beaucoup plus grande qu'il ne 
faut, on est toujours assuré de trouver assez de matière saine 
pour l'objet qu'on a le dessein de faire. Cependant, quand 
on s'aperçoit que la lame se fend, on doit cesser de frapper 
sur la partie fendue, autrement on courrait le risque de 
trop prolonger la fente. 
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CHAPITRE III. 

Du plomb et de Fétaîn. 

Leur usage est assez borné dans l'art du tour, si Ton en 
•excepte toutefois les travaux du potier d'étain Un alliage 
de trois parties d'étain et de deux parties de zinc fournit un 
excellent métal pour les coussinets de tour. Le plomb est 
quelquefois employé à garnir les roues de tour et celles de 
rouets. Nous dirons plus loin la manière de tourner ces deux 
métaux. 

CHAPITRE IV. 

De l'ajustage des métaux. 

Quelques notions d'ajustage sont indispensables au tour- 
neur, car il arrivera souvent que les pièces métalliques qu'U 
sera appelé à exécuter ne pourront pas être entièrement ter- 
minées sur le tour. 11 faut donc qu'il soit familiarisé avec 
l'usage de la lime et des autres outils, s'il ne veut pas être 
obligé de recourir à une main étrangère pour monter et as- 
sembler les pièces qu'il aura lui-même forgées et tournées. 

SECTION V\ 

NOMENCLATURE DES DIVERSES ESPÈCES DE LIMES , 
ET PRINCIPES POUR BIEN LIMER. 

On ne saurait apporter trop de soins dans le choix des 
limes, et c'est une économie mal entendue que d'adopter 
l'usage de celles qui seraient de qualité inférieure. L'imper- 
fection du travail, une grande perte de temps, et l'impossi- 
bilité d'utiliser l'acier de ces outils lorsqu'ils ne peuvent plus 
servir comme limes, font acheter bien cher le bon marché 
que l'on croit avoir réalisé. Ajoutons à cela qu'elles sont in- 
capables de résister à un long usage, et nous serons de plus 
en plus convaincus que la véritable économie consiste à 
adopter de préférence les limes de premier choix. Bien que 
la fabrication des limes ait pris depuis quelques années en 
France un accroissement considérable, et qu'elle tende à se 
perfectionner de plus en plus, nous sommes forcés de con- 
venir que, sous le rapport de la bonne qualité, comme aussi 
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pour la perfection de la taille, nos voisins d'Angleterre ont 
conservé sur nous une supériorité incontestable. Nous ex- 
cepterons toutefois quelques sortes de limes fines destinées à 
l'arquebuserie et à .l'horlogerie, qui sont fabriquées à Paris 
avec toute la perfection désirable. Cependant, sous le rapport 
du prix, elles peuvent à peine supporter la concurrence avec 
les limes anglaises, malgré les droits énormes d'entrée aux- 
quels ces dernières sont soumises (1). 

§ 1. DES DIVERSES ESPÈCES DE LIMES. 

Les limes affectent un grand nombre de formes, suivant les 
usages auxquels elles sont destinées ; on les distingue aussi, 
suivant le plus ou moins de profondeur et Fécartement de 
leurs tailles, en : rudes, bâtardes, demi-douces et douces. 
Enfin les râpes et les écouanes forment une classe à part, que 
l'on emploie particulièrement pour travailler le bois, la corne, 
Técaille, l'ivoire et quelques autres substances moins dures 
que les métaux. 

Passons maintenant en revue les différentes espèces de 
limes considérées sous le rapport de leurs formes; cet exa- 
men nous apprendra les divers usages auxquels elles sont le 
mieux appropriées, et il nous sera plus facile ensuite d'ex- 
poser les véritables principes que l'on doit suivre pour bien 
limer. 

Les limes à dégrossir, ainsi que cette dénomination l'in- 
dique, servent à ébaucher les ouvrages. On en fabrique très- 
peu en France; elles nous sont expédiées d'Allemagne ou 
d'Angleterre par paquets enveloppés de paille, ce qui lésa 
fait appeler limes sous paille. Ces paquets sont tous du poids 
d'environ 1 kilogramme, et se composent d'une à quatre li- 
mes, suivant leur grosseur. Ces limes, taillées sur leurs quatre 
faces, ont une forme pyramidale renflée vers le milieu de 
leur longueur; elles sont très-mordantes et doivent être em- 
ployées toutes les fois qu'il s'agit d'enlever la croûte d'oxyde 
occasionnée par le feu de la forge, on lorsqu'on veut empor- 
ter beaucoup de matière. Les limes anglaises sont infiniment 
supérieures à celles d'Allemagne, etcoûtentde30à40p. 0/o 
plus cher que ces dernières, mais elles durent beaucoup p 
longtemps. 

Il existe encore une autre espèce de limes à dégrossir que 
leur forme quadrangulaire a fait nommer carreaux; elles 

(i) Les marques de* fabriques anclnises onUté sentent contrefaites. Lors donc qu'on 
des limes, il faut arant tout s'assurer de la sincérité de ces 
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pèsent jusqu'à 2 et 3 kilogrammes, et servent pour les ou- 
vrages les plus grossiers, comme essieu* de voitures, etc. 

Les limes dites à main ont une forme plus aplatie que les 
précédentes, elles conservent la même largeur d'un bout à 
l'autre, et ne sont taillées que sur trois de leurs côtés; la 
quatrième face, ordinairement un des champs de la lime, est 
réservée lisse pour ne point entamer les parties de l'ouvrage 
qu'on Teut ménager. Les limes à main sont les plus utiles de 
toutes, elles sont applicables dans presque tous les cas, soit 
lorsqu'on veut planer et dresser un morceau de fer, soit lors- 
qu'il s'agit de l'arrondir en forme de goujon, tout en lui 
réservant une embase. Il existe de ces limes de toutes les 
dimensions et de toutes les finesses de tailles, depuis les bâ- 
tardes jusqu'aux plus douces. On les emploie en générai à 
terminer les ouvrages après qu'ils ont été ébauchés à l'aide 
des limes à dégrossir. 

Les demi-rondes ont un de leurs côtés plat, l'autre est 
formé d'un arc de cercle plus ou moins prononcé ; elles se 
terminent en pointe et présentent presque toujours la forme 
d'un segment de cône très-allongé qu'on aurait coupé paral- 
lèlement à sa longueur. Il y a cependaut une exception à 
cette règle pour les petites limes dites barbocheSj employées 
à affûter certaines lames de scie. Ces dernières conservent 
leur grosseur d'un bout à l'autre, et forment par conséquent 
une section de cylindre. Elles sont fort utiles dans certains 
cas, par exemple lorsqu'on veut creuser des cannelures étroites 
et profondes. Quant aux demi-rondes ordinaires, leur usage 
est très-fréquent, lorsqu'on a à faire des dégagements, des 
moulures, etc. Il en existe de toutes les grosseurs., depuis bs 
limes en paille jusqu'aux limes les plus fines réservées pour 
l'horlogerie. 

Les limes feuilles de sauge présentent la plus grande ana- 
logie de formes avec les précédentes, car elles semblent ré- 
sulter de la réunion de deux limes demi-rondes qu'on aurait 
réunies par leur côté plat. On a rarement occasion de les 
employer. 

Il n'en est pas de même des limes qumes-de-rats> qui sont 
au contraire d'un usage journalier. Leur forme conique leur 
permet de pénétrer dans les trous qu'on a besoin d'élargir, 
tout en conservant leur forme circulaire. On doit se servir • 
de ces limes avec beaucoup de ménagement, parce qu'elles 
sont très-sujettes à se briser. 

Les limes carrées servent à agrandir les trous de même 
forme, et à dégager les angles rentrants. 

On appelle limes Ventrée, celles dont la forme plate et 

Tourneur. Tome 1. 14 
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effilée leur permet de pénétrer dans les cavités que Ton veut 
élargir. Elles servent principalement à faire les entrées de 
serrures et à une infinité d'autres usages. 

Les tiers-points ou limes triangulaires forment un triangle 
équiiatéral dont chacun des angles a 60°. Elles servent sur- 
tout à réparer la denture des scies, à faire les V tranchants 
des filières à bois (i), les dents des peignes de tour. On peut 
encore les employer à couper des morceaux de fer, leur 
forme angulaire se prêtant à creuser un trait profond et peu 
large. De toutes les espèces de limes les tiers-point sont celles 
qu'on doit s'appliquer à choisir de la meilleure qualité. On 
comprend qu'elles doivent fatiguer beaucoup plus que les 
autres, puisque tout l'effort a lieu sur la partie la plus mince, 
qui peut facilement s'échauffer et se détremper par un frot- 
tement violent et prolongé. 

0» appelle limes à égalir, une espèce qui est employée par 
les horlogers et mécaniciens pour égaliser les dents des 
roues; elles sont plates, minces, et conservent la môme lar- 
geur et la môme épaisseur d'un bouta l'autre. Très-souvent 
elles sont taillées en écouanes, c'est-à-dire, sur un seul sens, 
transversalement à leur longueur. 

La lime à barrette, aiusi nommée parce qu'elle sert parti- 
culièrement à dégager les petites barres en croix qui forment 
les rais des roues d'horlogerie, est encore employée toutes 
les fois que Ton veut dégager un angle très-vil à l'intérieur 
d'une pièce, par exemple, l'intérieur de la gouttière des V 
de filières (2). La lime à arrondir produit encore les mêmes 
effets. 

Ces deux sortes de limes ne sont taillées que sur une seule 
face qui est plate, l'autre face forme nne espèce de dos 
d'àne anguleux ou arrondi., qui s'amincit de plus en plus en 
venant sur les bords, lesquels sont tout-à-iait tranchants. 
Lorsque la vivacité de ce tranchant s'est émoussée par l'u- 
sage, on peut la rétablir en passant sur une meule le côté 
non taillé de la lime. 

La lime à fendre sert à faire un trait profond et étroit, par 
exemple, à fendre les tôtes des vis, etc. 

Il existe encore une infinité de formes de limes dont nous 
ne nous occuperons pas, parce que leur usage est extrême- 
ment rare et borné à certains ouvrages particuliers qui sont 
la plupart du ressort de l'horlogerie. 

Quant aux ràpcs et écouanes destinées particulièrement à 

♦ 

(i) Voir le Traité des filières à bois, ci-aprèi. 

(a) Voir plu* loin le Traité des filières à bois, 
l 
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travailler le bois et les autres matières d'une dureté moyenne, 
nous nous en occuperons au chapitre des outils à couper le 
Lois. (Livre V, Chapitre IV.) 

§ 2. PRINCIPES POUR BIEN LIMER. 

Après avoir fait connaître les différentes espèces de limes, 
il nous reste à enseigner la manière de s'en servir ; mais pour 
ne pas trop étendre les limites de ce chapitre, nous nous 
bornerons à exposer quelques principes-généraux, que le lec- 
teur appliquera facilement à tous les cas qui pourront se 
présenter. 

Commençons à nous occuper des soins qu'on doit prendre 
pour conserver les limes et pour leur assurer la plus longue 
durée possible. 

Trop souvent on néglige de ranger les limes aussitôt qu'on 
a fini de s'en servir, elles s'émoussent alors par des frotte- 
ments réitérés les unes contre les autres, et sont en peu de 
temps hors d'usage. Cet inconvénient peut être facilement 
évité si on a le soin de les remettre exactement au râtelier. 
Nous n'insisterons pas davantage sur ce point, qui a déjà été 
suffisamment traité page 5. 

Il arrive quelquefois que les limes se trouvent en contact 
avec de l'huile ou d'autres corps gras; elles sont alors sujettes 
à s'encrasser, à se bourrer de limaille, et perdent ainsi tout 
leur mordant. On y remédie facilement en les faisant bouillir 
pendant quelques minutes dans une lessive de cendres, ou 
mieux, de potasse ; on les lave ensuite à l'eau bouillante et on 
les fait sécher rapidement auprès du feu. 

Un soin qui contribue plus que tous les autres à donner 
aux limes une longue durée, c'est de toujours les employer 
d'abord à limer du cuivre ; de cette manière leurs tailles se 
façonnent plutôt qu'elles ne s'usent, et lorsqu'on s'en est 
dervi pendant longtemps sur le cuivre, elles sont encore 
comme neuves pour le fer. 

Enfin il faut éviter de donner aux limes plus de fatigue 
que ne le comportent leurs dimensions et la finesse de leurs 
tailles. Toutes les foi- donc qu'on aura à enlever beaucoup 
de matière, il faudra recourir aux limes les plus rudes et 
réserver les plus douces pour donner le dernier coup, alors 
que l'ouvrage est arrivé à sa forme et qu'il ne reste plus qu'à 
le polir. 

La plupart des commençants ont la mauvaise habitude 
d'appuyer à outrance sur la lime et de limer à coups précipi- 
tés et à grand renfort de bras, croyant par là enlever plus 
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de matière et avancer l'ouvrage. Ils obtiennent précisément 
l'effet contraire, car la lime et l'objet s'échauffant à l'excès, la 
matière n'a pas le temps d'être divisée, les tailles de la lime 
s'émoussent, et elle finirait même par se détremper si on 
continuait a procéder ainsi. Ajoutons en outre que cette ma- 
nière de limer a le grave inconvénient de déranger la justesse 
du coup de lime et d'arrondir les surfaces au lieu de les bien 
dresser. 

Le but principal qu'on se propose d'atteindre en limant, est 
d'obtenir des surfaces parfaitement nettes, présentant des 
lignes pures, et dans lesquelles tous les coups de lime ne 
soient pas indiqués par de nombreuses facettes. On ne peut 
arriver à ce résultat qu'en procédant avec calme et avec at- 
tention, et en vérifiant soigneusement l'effet produit, pour 
ainsi dire, par chaque coup de lime. Il faut donc appuyer 
modérément sur la lime, la maintenir toujours bien parallèle 
à la surface de l'ouvrage, en évitant les oscillations, qui au- 
raient pour effet d'arrondir cette surface, et limer lentement 
et à grands trafits, en sorte que toute la longueur de la lime 
parcoure à chaque fois l'étendue de la surface à limer. On 
acquiert assez facilement la fermeté nécessaire si on a le soin 
d'empoigner solidement le manche de l'outil de la main droite, 
de maintenir l'extrémité opposée avec la main gauche, et de 
diriger chaque coup de lime avec lenteur et précision. 

Lorsqu'on veut dresser une pièce d'une certaine longueur, 
il faut bien se garder de diriger la lime perpendiculairement 
en travers de l'objet, il faut au contraire l'attaquer oblique- 
ment, d'abord dans un sens, ensuite dans l'autre, de manière 
à croiser les traits. Le plus ou moins de régularité de ce croi- 
sement devient un contrôle qui permet d'apprécier l'exacti- 
tude de chaque coup de lime, et, lorsque l'ouvrage est à peu 
près achevé, on enlève facilement ces traits croisés, et on ter- 
mine par un coup de lime en long, c'est-à-dire, de manière à 
diriger les traits parallèlement à la longueur de la pièce. Cette 
méthode de croiser les traits est avantageuse dans tous les cas, 
et on fera mieux de la suivre toujours. 

Il est très-difficile de dresser parfaitement à la lime les 
suifaces d'une certaine étendue et celles qui exigent une 
grande précision. Dans les grands ateliers on vient facile- 
ment à bout de cette difficulté à l'aide de la machine à raboter; 
mais ce moyen n'est pas à la disposition de tous les ouvriers 
et amateurs. Lors donc qu'il se présentera accidentellement 
quelques ouvrages de cette nature, on pourra employer la 
pierre à dresser. C'est une pierre parfaitement plane, ayant 
tout le mordant d'une meule de grès, et sur laquelle on frotte 
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l'objet à dresser jusqu'à ce qu'il soit atteint exactement par- 
tout. 

On a fait depuis quelques années des pierres à dresser ar- 
tificielles qui produisent d'excellents résultats; nous en avons 
souvent rencontré de fort bonnes dans l'excellent magasin 
Aux Forges de Vulcain. 

Si Ton veut arrondir un morceau de fer, par exemple for- 
mer un goujon avec épautement sur les bouts d'une pièce, 
on saisit cette pièce p$r un de ses bouts dans un étau à main, 
Tautre bout est supporté par le bois à limer, que l'on enferme 
dans l'étau ordinaire (1). On imprime alors un mouvement 
de rotation à l'étau à main, on s'efforce de répéter le même 
mouvement avec l'autre main qui tient la lime, et, pour peu 
qu'on y apporte d'attention, on arrivera facilement à arron- 
dir exactement l'objet. 

Les cannelures et dégagements que l'on fait ordinairement 
avec le* limes demi-rondes et les queues-de-rats exigent un 
tour de main tout particulier; ou ne doit pas alors se con- 
tenter de diriger la lime devant soi, il faut en môme temps 
lu* imprimer une espèce de virement sur elle-môme qui faci- 
lite le dégagement de la limaille. 

Tels sont les principes généraux du travail à la lime ; nous 
ne prétendons pas que le peu de développements daus lesquels 
nous sommes entré puissent suffire pour former un limeur par- 
fait, car, dans les plus grands ateliers, à peine trouve-t-on un 
ouvrier babile dans ce genre de travail. Nos conseils seront du 
moims utiles aux personnes qui s'occupent du travail des mé- 
taux comme délassement ou comme accessoire de leurs au- 
tres ouvrages. 

SECTION II: 

MOYENS DE COUPER ET DE PERCER LES MÉTAUX 

A FROID* 

Nous avons dit, en enseignant la manière de forger, com- 
ment on devait s'y prendre pour percer et couper les métaux 
à chaud {page 135), il nous reste à voir comment les mêmes 
opérations peuvent avoir lieu sans le secours du feu. Suppo- 
sons d'abord qu'on ait à traiter des métaux en feuilles lami- 
nées, rien n'est plus facile que de les diviser, à l'aide de ci- 
sailles, en morceaux de telle dimension et de telle forme que 

(i) On appelle boit à limer, un petit morceau de boit auquel oa fait une encoche 
proportionnée à la grosseur de l'objet que l'on veut limer. 
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Ton voudra. Le seul soin à prendre, c'est de proportionner la 
force des cisailles à l'épaisseur et à la dureté du métal. 

Lorsque les feuilles de nfétal sont d'une épaisseur modérée, 
on peut y percer facilement des trous réguliers de tous les dia- 
mètres à l'aide d'un moyen fort simple : on se sert pour cela 
de poinçons en acier de la forme et du diamètre du trou 
que l'on veut percer. Le bout de ces instruments est limé ou 
tourné carrément, de manière à former, avec les côtés, de* 
angles bien vifs. La manière de s'en servir ne présente aucune 
difficulté. On place la feuille de métal à percer sur un*disque 
épais de plomb, ou sur un billot; on ajuste le poinçon à 
l'endroit où le trou doit être percé, et, au moyen de deux ou 
trois coups d'un assez fort marteau, le morceau se trouve em- 
porté et va se loger dans le plomb ou dans le bois; et, en reti- 
rant le poinçon, on aperçoit un trou de la plus grande netteté. 

Ces moyens/suffisants pour des objets de petite dimension, 
deviennent impuissants lorsqu'il s'agit de couper ou de percer 
des pièces plus fortes; il faut alors recourir à d'autres pro-. 
cédés. Si les objets sont encore bruts de forge, on pourra re- 
trancher ce qui se trouverait de trop au moyen d'une tranche 
à froid, ou bien Ton marquera un trait assez profond avec le 
tiers-point, et on achèvera de casser la pièce en y appliquant 
quelques coups de marteau sur le bord de l'enclume. Quant 
aux objets qui sont limés et à peu près terminés, il y aurait 
danger de les fausser, en procédant comme il vient d'être dit. 
On doit alors recourir à la scie à métaux, fig. 31, Pl. 1. Ce 
dernier procédé est, à la vérité, un peu plus lent que les pré- 
cédents, mais il donne des résultats bien plus précis, et on 
doit toujours l'employer toutes les fois qu'on s'occupe d'ou- 
vrages qui exigent une grande précision. Toutefois, on ne 
doit jamais essayer de scier des pièces en acier, ce serait s'ex- 
poser à user inutilement la scie. Nous ferons encore observer 
qu'on doit avoir à cette scie deux lames dont l'une sera exclu- 
sivement réservée pour le cuivre; car, en thèse générale et 
ainsi que nous l'avons déjà dit pour les limes, les outils qui 
ont servi pour le fer ne conservent plus aucun mordant sur 
le cuivre. 

Occupons-nous maintenant des procédés employés pour 
percer les métaux qui sont trop épais ou trop durs pour cé- 
der à l'action du poinçon. 

Tout le monde connaît l'ingénieux instrument appelé foret: 
c'est une tige d'acier dont l'un des bouts se termine en pointe 
conique très-obtuse; l'autre extrémité, qui est le tranchant 
de l'outil, a été légèrement aplatie sur l'enclume, et façonnée 
à l'aide de la lime en une petite lame à quatre biseaux que 
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l'on appelle langue de carpe, fig. 26, pl. 3/ Cette forme de 
foret est particulièrement usitée pour le cuivre : ceux qu'on 
destine à percer le fer et l'acier sont plus ordinairement soit 
à deux biseaux obliques contrariés, soit arrondis et à biseaux 
circulaires. La tige du foret porte vers sa partie supérieure 
une bobine en bois destinée à faire tourner rapidement le 
foret au moyen d'un archet. Dans les petits forets cette bo- 
bine est remplacée par une poulie en cuivre. Enfin, lorsqu'on 
veut se servir du foret, on place son tranchant sur l'objet à 
percer, et la pointe obtuse de l'autre extrémité est reçue 
dans une petite cavité de métal, qui fait partie d'une espèce 
de plastron appelé conscience, parce qu'on s'en sert en l'ap- 
pliquant sur la poitrine. Tel est le foret dans toute sa simpli- 
cité; mais la difficulté que l'on éprouvait à maintenir à la fois 
trois objets différents, à savoir : la conscience, l'archet et le 
foret, a fait imaginer plusieurs dispositions plus ou moins 
ingénieuses qui facilitent singulièrement l'opération du forage 
des métaux. Ces appareils, dont le but principal est la sup- 
pression de la pièce appelée conscience, ont reçu le nom de 
porte-forets, parce qu'en effet on peut y ajuster des forets 
de toute espèce, de toutes formes et de toutes grosseurs. Les 
figures 1 et 12, pl. 3, représentent deux modèles différents 
de ces porte-forets, que l'on emploie en les enfermant dans 
un étau; l'objet à percer est maintenu dans l'une des mains, 
l'autre fait mouvoir l'archet. La figure 27, même planche, 
est encore une espèce de porte-foret connu sous le nom de 
drille- Bien qu'il ait son utilité daus certaines circonstances, 
son action est moins énergique que celle des autres porte- 
forets, et on ne peut guère l'employer que pour percer des 
métaux d'une épaisseur moyenne. 

Il existe une autre forme de porte-foret représentée pl. 8, 
fig. 1, que nous considérons comme la plus avantageuse de 
toutes et que nous recommandons particulièrement a. nos 
lecteurs. Ce poYte-foret consiste dans un arbre d'acier qui 
tourne librement dans une téte de bois analogue à celle d'un 
vilebrequin. L'autre extrémité de l'arbre est percée d'un 
trou rond, bien concentrique à l'arbre. C'est, dans ce trou 
que s'ajustent les forets, que l'on peut alors fabriquer avec 
du fil d'acier d'un diamètre convenable, leur ajustement dans 
le porte-foret devient ainsi très-facile; et pour les empêcher 
de tourner dans le trou qui les reçoit, on fait à la lime, vers 
leur extrémité opposée au tranchant, une espèce de méplat 
que l'on répète également sur l'arbre du porte-foret, au 
moyen d'une entaille qu'on y pratique en le limant jusqu'à 
la moitié de son diamètre. 
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Ce porte-foret est du reste fort connu ; mais par une in- 
curie inconcevable de la part des fabricants, presque tous 
ceux que l'on rencontre dans le commerce sont à ajustement 
carré, en sorte qu'il devient très-difficile d'y monter dés fo- 
rets qui se trouvent exactement dans l'axe de l'arbre. On 
comprend d'autant moins ce défaut de fabrication, qu'il est 
beaucoup plu9 facile de faire un ajustement cylindrique qu'un 
trou carré, cependant on persiste à les faire de cette der- 
nière manière, tant la routine a d'empire ! 

Nous croyons inutile d'insister sur la manière de faire les 
forets. Le peu de mots que nous avons dits plus haut à ce 
sujet suffiront pour le lecteur intelligent. Quant à la trempe 
des forets, nous renverrons aux §§ 4 et 5 du chapitre I e *, 
livre IV. 

Lorsqu'on perce au moyen du foret, il faut avoir soin dé 
mettre de temps en temps une goutte d'huile à la pointe de 
l'outil; cette précaution facilite le percement du métal et le 
dégagement des copeaux, et le foret est moins sujet à se dé- 
tremper. Il faut aussi éviter d'appuyer à oatrance ou de faire 
. tourner le foret par trop vite, car il courrait risque de se 
tordre, de se briser ou de se détremper. Pour percer le 
cuivre, on remplace l'huile par un peu de cire. 

Les trous d'un fort diamètre ou d'une grande profondeur 
ne peuvent pas être facilement percés avec le porte-foret or- 
dinaire, on est alors obligé de recourir à la potence des ser- 
ruriers, et les forets sont .pionfés dans un vilebrequin. Cette 
manière de percer est trop connue pour qu'il soit nécessaire 
de la décrire. 

section ni. 

MANIÈRE DE TARAUDER LES MÉTAUX. 

Il arrive fort souvent que les différentes pièces métalliques 
qui composent un ouvrage sont assemblées et maintenues en- 
semble au moyen devis etd'écrous. Il est donc utile de con- 
naître l'usage des instruments qui servent à produire les unes 
et lés autres. On les appelle filières. 

On distingue deux sortes de filières, les unes qu'on nomme 
simples, et les autres qu'on appelle doubles ou à coussi- 
nets. 

Les fiHères simples ne sont rien autre chose que des pla- 
ques d'acier dans lesquelles on pratique des trous de diffé- 
rentes grandeurs; on fait de ces trous si petits, qu'ils peu- 
vent tarauder le morceau d'acier le plus délicat. Quand le» 
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trous sont faits, on y fait entrer, en tournant, des tarauds de 
grosseur convenable, et on trempe la plaque d'acier, ayant 
soin de la plonger dans l'eau sur sa longueur ou sur sa lar- 
geur, et jamais à plat. On doit prendre, pour faire une fi- 
lière, de très-bon acier; on donne aux trous un peu d'entrée, 
ce qui les rend de figure légèrement conique; et pour que 
les copeaux puissent se dégager, on fait avec une lime à fen- 
dre trois ou quatre entailles dans toute la longueur du trou; 
on sait qu'en taraudant une filière il faut mettre de l'huile 
très-souvent. 

Quand on veut faire une vis, on forge un morceau d'acier 
qfi de fer de grosseur convenable, et on lui donne la forme • 
d'un cône très-allongé ; on le saisit par la têie avec un étau 
à main, s'il est court et mince ; ou bien on le serre dans un 
étau ordinaire, et, mettant de l'huile dessus, on le place 
dans la filière où il doit entrer un peu à force ; on tourne 
petit à petit la filière, on recule, on avance lentement, et on 
continue de la même manière jusqu'à ce que la vis soit en- 
tièrement terminée. (Voyez Pi. 3, fig. 24.) 

La filière simple est sujette à beaucoup d'inconvénients; 
souvent les filets ne sont pas assez creux, d'autres fois la pièce 
qui est fatiguée se tord et ne peut plus être redressée; et si 
elle vient à se casser, il esta peu près impossible de retirer 
le morceau qui reste dans le trou. La filière double, ou à 
coussinets, dont je vais donner la description, est donc pré- 
férable sous tous les rapports. 

On fait des filières à coussinets de plusieurs manières ; celle 
dont on se sert plus communément se compose : 1° de deux 
coussinets à coulisses et d'une vis de pression ; au bout de 
Feocadrement est un trou dans lequel passe une broche qui 
sert à faire mouvoir les coussinets ; 2° d'un troisième cous- 
sinet plein, placé immédiatement après la vis de pression, 
et dont il reçoit l'action, et qui sert aussi de tourne-à-gau- 
che; on voit cette filière, pl. 3, fig. 5. Comme la limaille qui 
sort de la vis renfermée aans la filière, empêcherait que les 
filets ne fussent bien taillés, on fait au milieu du demi-cercle 
de chaque coussinet une entaille qui sert de dégagement 
pour les copeaux. 

Quoique la filière à coussinets ordinaires puisse servir pour , 
les vis d'une certaine grosseur, on fait bièn cependant, quand 
oh a à tarauder dos pièces d'une grande proportion, d'em- 
ployer la filière représentée pl. 3, fig. 5, et dont il est, je 
crois, inutile de donner ta. description. 

On ne doit pas oublier, quand on a taraudé une ou plu- 



Digitized by doOQic 



166 LIVRE IV. CHAPITRE IV. 

sieurs vis, de vider et de bien nettoyer les coussinets. On y 
parvient facilement au moyen d'une vieille brosse à dents ou 
à ongles que l'on consacre à cet usage. 11 faut se rappeler 
que les filières sont des outils extrêmement précieux dans 
un atelier, et qu'elles doivent être l'objet de soins tout par* 
ticuliers. 

Quand on veut faire un taraud, on prend un morceau d'a- 
cier de grosseur et de longueur convenables; on fait au haut 
une tête carrée suivie d'une embase, et on enferme ce carré 
dans i'étau. La partie qu'on veut tarauder doit être bien 
ronde et autant que possible façonnée sur le tour; sa gros- 
seur doit être calculée de manière qu'elle excède le fond du 
pas de l'écrou de toute l'épaisseur du filet qu'on aie dessein? de 
former. On taraude une première fois la vis, ensuite, la saisissant 
dans son milieu entre les coussinets de la filière le plus droit 
qu'il est possible, on serre les coussinets, et mettant dessus 
beaucoup d'huile, on fait monter et descendre la filière, dont 
on serre insensiblement les coussinets à mesure qu'ils avan- 
cent. Quand cette opération est terminée, on retire le taraud 
de la filière, et le plaçant sur le tour, on enlève le morfil qui 
peut se trouver sur la vis ; enfin, on passe le taraud une der- 
nière fois dans la filière, d'où il sort entièrement confec- 
tionné. Comme on a donné à la partie qui devait être ta- 
raud uu une forme cylindrique, et que cependant le taraud 
doit ressembler à un cône très-allongé, afin de mieux entrer 
dans l'écrou, on produit cet effet en serrant les coussinets 
d'une manière presque insensible à mesure qu'on dévisse le 
taraud, c'est-à-dire, qu'on remonte la filière. On ne doit pas 
oublier de bien nettoyer et le taraud et la filière, à mesure 
que les opérations sont terminées. 

Pendant toutes ces opérations, il est bon de faire recuire 
une fois ou deux le taraud, car, à force de passer parla filière, 
l'acier finit par s'écrouir et se durcir, et il n'est pas rare alors 
de voir les filets du taraud s'égréner, ou, ce qui 'est encore 
pire, les coussinets de la filière, quelque durs qu'ils puissent 
être, finissent par se fausser et s'écraser, et le pas de vis perd 
alors toute sa netteté. 

Le taraud une fois obtenu bien vif et bien net, il ne s'agit 
plus que d'y faire les dégagements nécessaires pour loger les 
copeaux qui se détacheront lorsqu'on l'emploiera lui-même à 
former un écrou. La forme à donner à ces dégagements n'est 
pas indifférente, et elle doit varier suivant les usages auxquels 
le taraud est destiné. Lorsqu'il doit servir de taraud-mère, 
c'est-à-dire, si l'on veut l'employer à faire des coussinets ou à 
tailler des peignes de tour, suivant la méthode qui sera indi- 
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quée plus tard (l), on y fait au moyen d'un tiers- point, et 
jusqu'à la profondeur des filets, une ou deux entailles dispo- 
sées en hélice assez allongée pour ne faire qu'un ou deux 
tours sur toute la longueur du taraud. Lorsqu'au contraire il 
est destiné aux usages ordinaires, on le lime à plat, de ma- 
nière à y former quatre faces, mais en réservant sur les an- 
gles arrondis de ces quatre faces une bonne portion des filets 
de la vis. Il est bien entendu que pour limer ces quatre faces, 
le taraud doit être maintenu dans un étau à main, ou, si on 
l'enferme dans un étau ordinaire, ce dernier doit être garni 
de mâchoires de plomb pour ne pas écraser le pas de la vis. 
Une disposition assez ingénieuse consiste, en créant les quatre 
faces dont nous venons de parler, à donner au taraud une 
forme pyramidale, c'est-à-dire à réserver une plus grande 
portion du pas à mesure qu'on approche de la queue du ta- 
raud. L'autre extrémité, c'est-à-dire celle qui doit pénétrer 
la première dans l'écrou, est limée carrée, jusqu'à la dispa- 
rition presque complète des deux ou trois premiers filets; de 
telle sorte qu'elle forme une espèce d'équarrissoir qui, en 
pénétrant dans le trou de l'écrou, le met juste au diamètre 
nécessaire pour obtenir un filet bien plein, 11 serait ditïlcile 
d'obtenir avec les équarrissoirs ordinaires la môme précision, 
car pour peu que le trou fût d'un diamètre trop petit, on 
aurait beaucoup de peine à faire prendre le taraud, et, s'il 
était trop grand, on n'obtiendrait qu'un écrou imparfait. Ces 
motifs doivent engager nos lecteurs à construire tous leurs 
tarauds d'après ces principes. Les vis s'obtiennent de la môme 
manière que les tarauds. 

Dans un atelier bien organisé, tous les pas des filières 
existent aussi sur les arbres de tour, et les deux instruments 
peuvent alors se prêter un mutuel secours, puisqu'au moyen 
des peignes du tour, on peut approfondir et perfectionner 
les filets des tarauds et des vis produits par la filière. Nous 
aurons occasion de revenir plus tard sur ce point. 

Disons maintenant un mot de la manière de faire un écrou. 
On sait déjà que l'écrou doit toujours être terminé a\ant la 
vis qu'il doit recevoir, parce qu'au moyen de la filière à cous- 
sinets, il est facile de réduire la vis au diamètre nécessaire 
pour bien remplir l'écrou. Pour concourir au même résultat, 
l'écrou doit toujours être parfaitement cylindrique, et cepen- 
dant, il faut le dire, cette xègle est rarement observée paY les 
ouvriers. Presque tous ont la mauvaise habitude de regarder 
l'écrou comme achevé, lorsqu'ils y ont fait pénétrer un ta- 

fi) Voir au litre V les différente! manières de tailler le» peigne». 
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raud souvent très-conique. Si Ton veut arriver à la perfec- 
tion, il faut ensuite repasser dans i'écrou un taraud bien cy- 
lindrique, du même pas, mais d'un diamètre un peu plus 
fort que celui qui a servi à commencer I'écrou. C'est en gé- 
néral une excellente habitude d'avoir, un assortiment de ta- 
rauds du même pas, mais d'un diamètre progressif, que l'on 
emploiera les uns après les autres pour bien former les filets 
de récrou. Au reste, on ne saurait jamais apporter trop de 
soins dans le choix des pas de vis et dans la confection des 
vis et des écrous, si Ton veut arriver à cette régularité et à 
cette netteté de travail, qui, au premier coup d'oeil des con- 
naisseurs, décèlent un artiste soigneux et habile. 

CHAPITRE V. 

Des soudures. — Manière de faire des viroles. 

Nous avons déjà parlé, eu traitant de l'art de forger, pages 
132, 133, d'une opération destinée à réunir ensemble deux 
' morceaux de fer, ce qu'on appelle souder à chaude portée. 
Mais le fer, l'acier et le platine sont les seuls métaux qui 
puissent s'unir à eux-mêmes ou entre eux par ce procédé. Pres- 
que tous les autres métaux ne peuvent être soudés que par 
l'intermédiaire d'un autre métal ou alliage plus fusible qu'ils 
ne le sont eux-mêmes (1). C'est de cette dernière espèce de 
soudure que nous allons parler, car elle occupe un rang assez 
important dans les procédés métallurgiques. On comprend 
déjà que chacun des métaux les plus usuels exige une espèce 
et des procédés de soudure particuliers, suivant leur plus ou 
moins de fusibilité. Nous allons procéder à la description de 
chacun de ces procédés, en commençant par les métaux les 
plus fusibles, et nous y apporterons d'autant plus de soin, 
que cette partie de l'art a jusqu'ici été fort négligée par tous 
ceux qui ont écrit sur le tour. 

Quelques notions préliminaires sont indispensables pour 
bien comprendre ce que c'est qu'une soudure, et pour con- 
naître les conditions qui doivent en assurer le succès. 

Souder, c'est réunir les berds ou les. surfaces de métaux 
semblables ou dissemblables, au moyen d'un troisième métal 
ou d'un alliage doué d'une fusibilité plus grande que les 
•premiers. Ce dernier métal, au moment où il entre en fusion, 
adhère aux surfaces rapprochées des métaux à souder et 
réunit le tout en une masse compacte. 

* 

(i) Voir ci-aprè» le procédé* d© soudure autogène, section IV du présent chipitre. 
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Par une conséquence nécessaire, la première condition pour 
la réussite de toute soudure, est la netteté parfaite des sur- 
faces à réunir et l'absence de toute oxydation, qui formerait 
un obstacle invincible à ce que la soudure pût s'étendre sur 
les bords du joint. On doit donc, avant tout, décaper d'une 
manière complète, ou aviver par des moyens mécaniques les 
surfaces à souder, et pour les maintenir dans cet état de pro- 
preté pendant qu'elles sont soumises à une liaute tempéra- 
ture, on se sert de divers flux qui seront indiqués en leur 
lieu. Cette précaution est de la plus baute importance pour 
tous Jes genres de soudure, et l'on ne saurait l'observer avec 
trop d'attention. Nous y reviendrons encore. 

Pour obtenir une soudure solide, il ne suffit pas d'avoir, 
réuni les deux surfaces en un seul tout par la fusion parfaite 
du métal intermédiaire, il faut encore que ce dernier se rap- 
proche le plus possible de la structure moléculaire du métal 
soudé, et par conséquent qu'il entre en fusion au point le plug 
rapproché possible du degré de fusibilité de ce dernier. De 
cette manière, la soudure présentera la môme ductilité, la 
même malléabilité, la même couleur, en un mot, une homo- 
généité presque parfaite avec le reste de la pièce. Cette condi- 
tion n'est pas aussi essentielle lorsque les soudures n'exigent 
pas une grande ténacité. 

Une autre conséquence du principe ci-dessus, c'est qu'on 
doit éviter de remuer les soudures lorsqu'une fois elles ont 
eoulé ; il faut, au contraire, les laisser dans une immobilité 
complète jusqu'à leur entier refroidissement, afin que la con- 
densation des molécules soit égale et pour la soudure et pour 
l'objet soudé. 

^application de la chaleur qu'on est obligé d'employer 
pour souder a souvent pour effet de déplacer les objets à réu- 
nir, et de les écarter l'un de l'autre ; on doit donc les main- 
tenir le plus rapprochés possible, soit au moyen de pinces, 
soit à l'aide de ligatures de fil de fer plus ou moins fort, sui- 
vant l'espèce des soudures ou la nature des objets. 

Les soudures se distinguent en deux espèces principales : 
soudures faibles et soudures fortes. Nous traiterons séparé- 
ment des unes et des autres. 

SECTION I re . 

DES SOUDURES FAIBLES. 

Elles sont applicables à presque tous les métaux, puisque 
tous peuvent subir le degré de chaleur nécessaire pour les 

Tourneur. Tome 1. 15 
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faire entrer en fusion. Il faut ajouter toutefois, d'après le 
principe exposé plus haut, qu'elles présentent d'autant moins 
de ténacité qu'elles sont appliquées à un métal moins fusible 
qu'elles-mêmes. 

Ces sortes de soudures n'exigent pas l'application d'une 
forte chaleur, et nécessitent rarement l'emploi d'un feu direct. 
Presque toutes sont exécutées soit à l'aide de la lampe et du 
chalumeau pour les petits objets, soit au moyen du fer à sou- 
der, instrument bien connu, qui consiste dans une tige de fer 
armée d'un morceau de cuivre rouge. Les agents chimiques 
employés comme flux, soit pour décaper ia suture, soit pour 
aider à la fusion de la soudure, diffèrent suivant la nature 
des métaux que l'on a à traiter. 

Les soudures faibles se composent en générai soit d'étain 
pur, soit d'un alliage de plomb et d'étain dans différentes 
proportions, et quelquefois du métal fusible de Darcet. 

Voici les formules les plus usitées : 

lo 1 partie d'étain et 3 de plomb : soudure grossière des 
plombiers employée à réunir des conduites d'eau, des corps 
de pompes, des tuyaux à gaz, etc.; 

2° 2 parties d'étain et 1 de plomb : soudure des potiers | 
d'étain, des facteurs d'orgues, des ferblantiers, etc. 

Ces deux métaux peuvent être encore employés comme 
soudures dans un nombre infini de combinaisons différentes; 
mais on remarque dans l'alliage une disposition d'autant 
plus grande à la fusibilité, que l'étain est employé dans une 
plus large proportion, 

3° On sait que l'alliage fusible de Darcet se compose de 3 
parties de ptomb, l, d'étain et 8 de bismuth. 

Voyons maintenant la manière d'employer ces différentes 
soudures , en commençant par leur application aux métaux 

les plus fusibles. 

Tout le monde connaît les procédés employés par les plom- 
biers et les ferblantiers; la soudure est mise en fusion au 
moyen du fer à souder, et la résine est le flux dont ils se ser- 
vent pour accélérer la fusion et faciliter la réunion des par- 
ties. 

Les facteurs d'orgues se servent d'une méthode un peu 
différente. Pour obtenir une soudure plus nette, il endui- 
sent de blanc d'Espagne les bords du joint, pour empêcher 
la soudure de trop s'étendre, et ils emploient comme flux le 
suif. 

Les travaux des potiers d'étain exigent une propreté encore 
plus grande; ils opèrent toutefois a peu près de la môme 
manière que les précédents, mais en employant comme flux 
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une espèce d'huile d'olive commune, douée de propriétés 
particulières et connue sous le nom d'huile de gallipoli. 

Le zinc est de sa nature si oxydale, que pour le souder on 
est obligé de recourir à un traitement particulier. On enduit 
or(Un^yuTement les parties à réunir d'une légère couche d'a- 
cidôVçSjprbydi'iqiu' (esprit de sel) , qui a pour effet de les 
bien îiëcaper, et le reste de l'opération a lieu comme pour 
le fer-blanc. 

La manière de souder à l'étain l'or, l'argent, le cuivre, le 
maillechort, le 1er, etc., est à peu près uniforme. On com- 
mence par bien aviver à la lime eu au grattoir les parties que 
l'on veut réunir, on les enduit d'une légère couche d'une huile 
quelconque et de sel ammoniac, et on les étame au moyen 
du fer à souder. On les réunit ensuite et on les maintient 
serrées, soit avec des pinces, soit par une ligature. On appli- 
que alors , soit avec une simple lampe, soit avec le chalu- 
meau, soit enfin avec le fer à souder , suivant la forme et, le 
volume des objets, une chaleur suffisante pour fondre l'étain, 
et aussitôt ce point arrivé, on laisse reposer l'objet jusqu'à 
son entier refroidissement. Les métaux dont nous venons de 
parler sont ordinairement soudé6 avec l'étain pur. 

Au lieu d'huile et de sel ammoniac, on peut encore em- 
ployer comme flux avec ces métaux, la stéarine, ou bougie 
stéarique, dont la fabrication a pris une si grande extension 
depuis quelques années; l'acide stéarique agit alors pdur,dé* : 
caper le métal, et la matière oléagineuse facilite la fusion. 

Pour bien réussir à souder le fer au moyen de l'étain, il 
faut apporter un soin particulier à son étamage préalable. 

L'emploi de l'alliage de Darcet comme soudure ne présente 
pas de difficultés parculières; seulement, comme il est émi- 
nemment fusible , on doit éviter l'application d'une trop 
grande chaleur. 

Dans toutes ces opérations, lorsqu'on emploie le fer à sou- 
der, ikfeut avoir soin de le tenir constamment étamé, si 
I'ob veut qu'il conserve la faculté de happer et de retenir la 

Sr v SECTION II. 

DES SOUDURES FORTES. — VIROLES EN CUIVRE. 

I ■ 

On les appelle ainsi parce qu'elles sont douées d'une téna- 
cité bien plus grande que les précédentes et beaucoup moins 
fusibles ; aussi exigent-elles l'application d'une haute tempé- 
rature. Elles sont surtout employées à réuuir le fer, l'or, l'ar- 
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gent, le cuivre et leurs alliages. Chacun de ces métaux a, 
pour ainsi dire, sa soudure particulière, car ils sont souvent 
employés à l'état d'alliages de fusibilité diiférente ; toute- 
fois la soudure d'argent, à cause de sa plus grande fusibi- 
lité, est souvent employée à souder la plupart des métaux 
que nous venons d'énumérer, et surtout les objets minces que 
Yon craindrait de fondre. 

L'or est employé à bien des titres différents, et plus il est 
allié de cuivre, plus il devient fusible. Il existe un moyen 
bien simple de se procurer une soudure un peu plus fusible 
que l'or qui doit être soudé, c'est d'ajouter à une quantité de 
ce môme or une légère proportion de cuivre rouge et d'ar- 
gent. Quant à l'or du plus bas titre , il est prudent de le 
souder avec une soudure d'argent de fusibilité moyenne. 

L'observation ci-dessus est également applicable à l'argent; 
la soudure doit être proportionnée à son titre. 

1° 4 parties d'argent fin et 1 de cuivre fournissent une 
soudure peu fusible, applicable à souder l'argent fin ; 

2° 3 parties d'argent monnayé et 1 de fil de laiton don- 
nent une soudure un peu moins dure ; 

3° 2 parties d'argent fin et 1 de fil de laiton constituent 
la soudure douce la plus généralement employée et applica- 
ble à presque tous les cas. 

On emploie encore quelquefois, comme soudure, un al- 
liage d'argent et d'étain, dans la proportion de : étain 2, 
argent 1. Cette dernière est la plus fusible de toutes, mais 
peu résistante. 

Le flux employé presque exclusivement pour les soudures 
d'or et d'argent est le sous-borate de soude ( vulgairement . 
borax). On frotte un fragment de ce sel sur un morceau de 
marbre ou sur une ardoise, avec un peu d'eau, jusqu'à ce 
qu'on obtienne une pâte ayant la consistance de la crème. 
On mêle dans cette pâte les petits morceaux de soudure 
coupés avec une cisaillle, et on applique le tout avec un 
pinceau de blaireau sur le joint à souder. Lorsqu'on a à 
traiter de petits objets, on les place sur un charbon, et on 
dirige, au moyen du chalumeau, sur un point voisin de la 
soudure, l'extrémité bleue de la flamme d'une lampe. On 
doit appliquer, au commencement de l'opération, une très- 
légère chaleur, jusqu'à ce que le borax se soit boursoufflé, et 
soit retombé, car si on commençait par chauffer fortement, 
la soudure pourrait se trouver déplacée et même expulsée 
par le gonflement du borax. On continue ensuite à chauffer 
jusqu'à ce que la soudure entre en fusion, ce qu'on recon- 
naît àson aspect brillant, d'un éclat extraordinaire . 
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Lorsque Jes objets sont d'un volume trop considérable pour 
pouvoir être chauffés au point convenable avec le chalu- 
meau, on pourra employer un petit feu de forge alimenté 
avec du charbon de bois, ou bien un simple fourneau dont 
on activera la flamme au moyen d'un soufflet ou d'un éven- 
tail. Le charbon de terre, à cause des matières sulfureuses 
qu'il contient, est essentiellement nuisible à toute espèce de 
soudures; on peut néanmoins l'employer, comme nous le 
verrons tout-à-l'heure, à souder le cuivre, mais il faut 
alors avoir acquis une grande habitude dans l'art de souder. 

Il est bien entendu que tous les objets d'or ou d'argent 
qu'on voudra souder doivent être soigneusement avivés à la 
lime et maintenus en contact à. l'aide de ligatures en lit' de 
fer. Les joints devront être le moins apparents possible; car 
la couleur de la soudure diffère toujours un peu de celle du 
reste de la pièce, et cette différence, si elle était trop visi- 
ble, produirait uu effet désagréable, surtout dans les objets 
de bijouterie, où la régularité du travail doit répondre à la 
richesse de la matière. 

Pour donner une idée plus sensible de la manière de 
souder le cuivre et ses alliages, tels que le laiton, le bronze, 
le maillechort, nous allons supposer qu'on a à faire un cer- 
tain nombre de viroles. C'est, en effet, un ouvrage de com- 
mençant, car, en s'occupant d'organiser un atelier, on ne 
sera pas fâché de pouvoir emmancher soi-même tous les 
outils qui le composent. Cet exemple, du reste, servira de 
règle pour tous les genres de soudures. 

ta soudure qui réussit le mieux pour le cuivre et ses al- 
liages est composée de parties égales de cuivre rouge et de 
zinc. On la trouve teute préparéo dans le commerce, sous les 
noms de soudure forte, soudure au zinc. 

Le meilleur flux à employer est le borax. 

On se procurera du laiton en feuille de 1 à 2 millimètres 
d'épaisseur, et, à l'aide de cisailles, on le conpera en bandes 
dont la largeur n'excédera pas la hauteur qu'on veut donner 
aux viroles. Pour régler le diamètre de ces viroles, on coum 

Ka de nouveau les bandes de laiton on leur donnant pour 
gueur trois fois celle de ce diamètre. On ouvrira,, l'étau, et 
avec là panne d'un marteau, on commencera à courber par 
le milieu la bande de laiton. On prendra ensuite le triboulet 
ou mandrin en fer en forme de cône tràs-allongé, et on achè- 
vera d'arrendir sur cët instrument la bande de métal desti- 
née à faire la virole. Si on n'arrivait pas ainsi à faire appro- 
cher assez près les deux extrémités qui doivent être soudées 
ensemble, on y parviendrait en serrant modérément la virole 
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dans Fétau. Lorsque le joint esta peu près rapproché, on en- 
ferme la virole flans l'étau , la suture en-dessus et dirigée 
devant soi; on passe alors dans le joint, à plusieurs reprises, 
une lime à égalir, eu une lime à main. Cette opération a un 
double but : celui de décaper et d'aviver le métal, et en 
même temps de bien dresser le joint» On rapproche alors les 
deux bords de la virole, et on les maintient en place au 
moyen d'une double ligature de fil de fer. On n'a pas oublié 
que nous avons recommandé une propreté parfaite comme 
condition essentielle de la réussite de la soudure. Il reste donc 
encore à aviver la partie intérieure de la virole voisine du 
point de jonction, et sur laquelle doit être placée la soudure. 
On lime, à cet effet, l'intérieur de la virole, soit avec une 
queue-de-rat, soit avec une lime demi-ronde. Dans toutes ces 
opérations, il est essentiel d'employer des limes neuves, ou 
du moins exemptes de graisse, et on évitera avec soin de 
poser les doigts sur les parties de la virole qui doivent être 
soudées. 

On aura mis à l'avance une certaine quantité de soudure 
dans un petit godet contenant de l'eau bien propre et un peu 
de borax; on prendra de cette soudure au moyen d'une 
petite spatule en bois, et on en introduira» quelques grains 
dans l'intérieur de la virole, et on les disposera le long de la 
suture. Il faut éviter d'en trop mettre, car la soudure coulerait 
mal ou formerait à l'intérieur de la vuole un bourrelet qu'on 
serait obligé ensuite de faire disparaître. On pourra encore 
ajouter un peu de borax en poudre qu'on introduira dans la 
virole à l'aide d'une petite boite appelée rorhoir, la même 
qui sert à renfermer la résine employée par les ferblantiers. 

Parvenu à ce point, on allumera dans la forge un feu com- 
posé de charbon de terre à demi-usé, et qu'on appelle ordi- 
nairement frasil. Lorsqu'il sera bien allumé, on saisira la 
virole au moyen de longues pinces nommées moustaches, par 
les extrémités des ligatures de fil de fer qui l'entourent, et de 
manière à ce que le point de jonction se trouve en dessous. 
On la tiendra quelque temps suspendue à une certaine dis- 
tance du feu, jusqu'à ce que le borax ait produit son effet de 
gonflement, comme il a été dit ci-dessus pour la soudure de 
l'argent. On pourra alors abandonner la virole sur le feu, mais 
en ne la quittant pas des yeux un seul instant, et en se tenant 
prêt à la retirer aussitôt que le point de fusion de la soudure 
arrivera. A cet effet, la main droite ne quittera pas les pinces 
moustaches. Quant à la main gauche, on l'emploiera à faire 
manœuvrer modérément, et à petits coups, le soufflet de la 
forge. Aussitôt que la virole sera parvenue à la chaleur rouge, 



Digitized by Google 



SOUDURES FORTES. 175 

il faut redoubler de vigilance et d'attention, car la soudure est 
à peine plus fusible que le laiton, et un seul coup de souf- 
flet de trop peut faire fondre la virole. On verra alors le 
borax se liquéfier et s'étendre comme du verre fondu. Le 
point précis où la soudure va entrer en fusion s'annonce par 
une lueur plus brillante à l'endroit où elle repose, et la fusion 
elle-même est manifestée par une petite flamme bleue pro- 



— r™-^M«^^t iuuuuii uu suumei, ei enlever vive- 
ment la^virole avec les moustaches, sans toutefois la secouer 
m lui faire éprouver aucune commotion violente. 

Il sera plus prudent de faire les premiers essais sur un feu 
de charbon de bois. Son action est moins pénétrante, et on 
risque moins de fondre la virole, et d'éprouver un échec tou- 
jours décourageant pour un commençant. Avec un peu d'ex- 
périence, les soudures les plus compliquées ne seront bien- 
tôt plus qu'un jeu ; et l'on pourra môme réussir dès les 
premières fois si on se conforme exactement à ce que nous 
avons dit, surtout en ce qui concerne l'exquise propreté 
qu exige la préparation de la virole. ê 

On fait de la même manière des viroles en maillechort, qui 
par leur belle couleur blanche, imitent assez bien l'argent et 
contribuent à l'ornement de l'atelier. 

Le maillechort et le bronze sont plus faciles à souder que 
le laiton, car ils sont beaucoup moins fusibles; quant au 
cuivre rouge, il peut être soudé facilement en employant le 
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perature jusqu'à la chaleur suante. 

Lorsque les objets de cuivre ou de Taiton, etc., sont d'un 
petit volume , on peut employer le chalumeau, en plaçant 
i objet sur un charbon, comme il a été dit dans la précédente 
section. 

Après la soudure, et lorsque les viroles sont bien refroidies, 
on peut les rendre très-propres en les mettant dérocher 
pendant quelques minutes dans une eau acidulée par les 
acides sulfurique ou nitrique. Cette dernière opération les 
aé oarrasse des portions de borax qui pourraient y adhérer, 
f de la couche noire d'oxyde que leur avait communiquée le 
f eu de la forge. 4 
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SECTION Ht . • . ' 

m 

DE LA SOUDURE AUTOGÈNE. 

On appelle ainsi une espèce de soudure dans laquelle le 
métal se trouve réuni avec lui-même par la fusion partielle 
des bords qui avoisinent le joint, ou par l'addition dans la 
suture d'un petit morceau du même métal dont 1 objet est 

C ° Noufâvons déjà vu un exemple de soudure autogène dan» 
la soudure à chaude-portée des forgerons [pages 133 et 
il en existait encore quelques autres applications dans les 
arts, mais elles étaient peu connues et rarement usitées. U 
était réservé à un amateur distingué des arts de rendre 1* 
soudure autogène praticable sur toutes les espèces de mé* 
taux et l'Invention de M. le comte Desbassynsde Richemont 
nous parait avoir réalisé le problème de la manière la plus 

complète. , . , _ 

Mais, pour mieux apprécier les avantages de la soudure 
autogène, commençons par faire ressortir les mconvônients 
inhérents aux anciennes méthodes, c'est-à-dire, à celles où 
les métaux sont unis par ^intermédiaire d'un autre métal. 

En premier lieu, les soudures ordinaires ne sont point su- 
jettes aux mêmes lois de dilatation que le métal soudé, puis- 
qu'elles s'en éloignent et par la différence de structure mo* 
léculaire, et par-celle du mode de cristallisation. Nous avon* 
déjà présenté quelques observations à cet égard au commet 
cernent du présent chapitre. 

Ce premier inconvénient n'est pas le plus grave : il arrive 
souvent que le contact de deux métaux hétérogènes constitue 
un véritable couple galvanique, et le plus oxydable de ces 
métaux se ternit en peu de temps, et finit même par être âi* 
téré profondément. La soudure devient alors très-apparente, 
et elle perd en même temps son adhérence. De là l'impoSSi- 
bflrtéde souder parles moyens ordinaires les vases qui doi- 
vent servir à des préparations chimiques, et qui sont exposés 
sans cesse à la chaleur, à l'humidité ou au contactées acides. 
Tels sont, par exemple, les réservoirs de plomb qu'on emploie 
à la fabrication de l'acide sulfurique. 

Avec la soudure autogène, ces inconvénients disparaissent 
complètement. 

Donnons maintenant une courte description de 1 appareil 
aéro-hydrogène de M. Besbassyns, pour en faire comprendre 
plus facilement les effets. 
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L'idée première de cet appareil repose sur une nouvelle et 
ingénieuse application du chalumeau à gaz oxy-hydrogène, 
employé antérieurement dans quelques opérations de chimie, 
pour déterminer la fusion du platine et des autres métaux 
les plus ré frac taire s. 

L'appareil de M. Desbassyns se compose d'un réservoir ou 
générateur qui produit et renferme le gaz hydrogène, et d'un 
double soufflet mu par le pied, chargé d'un poids et destiné 
à fournir l'air atmosphérique. Chacun de ces réservoirs est 
muni de son tube particulier et d'un robinet destiné à régler 
la proportion de chacun des gaz. Les deux tubes se réunis- 
sent ensuite en un seul pour opérer le mélange de l'air et 
du gaz, et ce dernier tube, qui est élastique, se termine par 
un orifice métallique dont on peut varier l'ouverture à vo- 
lonté. 

Lorsqu'on veut se servir de l'appareil aéro-hydrogène, les 
joints des surfaces à réunir sont préparés comme à l'ordi- 
naire et avec toute la propreté que nous avons recommandée ; 
on place alors, le long de ce joint, quelques fragments du 
même métal que celui à souder; on allume le gaz hydrogène, 
et on règle l'intensité du jet de flamme au moyen du robinet 
que porte le tube conducteur du gaz. Quant à la forme de 
la flamme, elle est déterminée par celle de l'ouverture qui 
lui donne issue. On dirige alors cette flamme sur l'endroit 
qui doit être soudé, et en peu de temps la fusion a lieu et 
par suite la réunion des parties à souder. L'élasticité du tube 
qui dégage la flamme présente une merveilleuse facilité pour 
la régler à volonté, soit en l'approchant plus ou moins de la 
soudure, soit en variant, suivant la nature des ouvrages, la 
direction qu'on lui donne. 

Nous ne sommes entré dans aucun détail sur la manière 
dont le gaz hydrogène se forme dans le, générateur ; on en 
aura une idée suffisante en se reportant à la construction des 
briquets à gaz hydrogène, qui sont entre les mains de tout 
le monde. 

L'appareil aéro-hydrogène est propre à réunir, par la sou- 
dure autogène, presque tous le métaux, à l'exception du 
platine et de quelques autres qui sont presque infusibles. 
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CHAPITRE VI. 

Du poli des métaux. — Eau pour nettoyer 

le cuivre. 

Soit que les ouvrages métalliques aient été terminés à. 
l'aide de Ja lime, soit qu'ils aient reçu leurs formes sur le 
tour (1), on est dans l'usage de leur faire subir une dernière 
préparation destinée à leur communiquer tout le brillant et 
l'éclat qu'ils sont susceptibles d'acquérir. Cette opération se 
nomme le poli; elle présente une eertaine analogie avec les 
méthodes usitées pour polir les bois (Livre 11, Chapitre VI), 
quant à la main-d'œuvre, mais elle en diffère essentielle- 
ment quant aux substances à employer. On comprend en 
effet que ces dernières doivent être assez dures et asse* 
mordantes pour entamer les métaux, car tout poli suppose 
nécessairement l'action d'user. Les substances les plus géné- 
ralement employées sont: l'émeri, la pierre du Levant réW 
duite en poudre, et le rouge u'Angleteri e, q-and il s'agit 
de polir le fer; pour le cuivre, on se sert des pierres à l'eau, 
de la pierro ponce, du charbon, du tripoli et de la terré 
pourrie. 

L'émeri est une substance minérale très-connue, et d'une • 
telle dureté, qu'elle use tous les métaux et môme l'acier 
trempé. Il en existe dans le commerce de toutes les grosseurs, 
depuis l'émeri en grains jusqu'à celui qui est employé à polir 
l'acier, les glaces et les verres d'optique. 

On nomme pierre du Levant une espèce de grès calcaire 
qui nous vient de Turquie : nous aurons occasion d'en parler 
plus au long au chapitre ae l'affûtage des outils. 

Lecolchotar ou rouge d'Angleterre, n'est autre chose qu'un 
sesqui-oxyde de fer d'une belle couleur rouge. Il en existe de 
plusieurs degrés de dureté. Le plus doux est employé dans 
l'orfèvrerie et la bijouterie : les espèces les plus dures ser- 
vent à polir les pivots d'horlogerie. 

Les pierres à l'eau employées à polir le enivre présentent 
une assez grande analogie avec l'ardoise, mais elles sont d'une 
nature plus siliceuse que cette dernière. 

Tout le monde connaît la substance minérale qui a reçu 
le nom de tripoli, mais on ignore assez généralement qu'elle 
parait composée de myriades de petits coquillages fossiles 
dont M. de Brébisson a pu compter, à l'aide du microscope, 

(i) U manière de tourner les différents métaux sera enseignée ci-après. 
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un grand nombre d'espèces ou variétés différentes. Cette ori- 
gine explique très-bien la double nature siliceuse et calcaire 
tout à la fois qui caractérise le tripoli. 

Nos recherches ont été infructueuses pour découvrir l'ojri- 
gine de la terre pourrie. C'est, du reste, une substance très- 
commune et qui donne au cuivre le plus beau poli et l'éclat 
le plus vif; mais comme elle est très-peu mordante, on ne 
l'emploie guère que pour donner le dernier coup, ou pour 
nettoyer des objets dont le poli aurait été terni. 

La plupart des substances qui viennent d'être énumérées, 
surtout celles qu'on veut obtenir en poudre impalpable, ont 
besoin de subir une préparation destinée à enlever les ma- 
tières étrangères qui pourraient s'y trouver mélangées, et qui 
seraient de nature à occasionner sur les ouvrages de pro- 
fondes rayures, Ou y parvient au moyen d'une lévigaùon, 
c'est-à-dire qu'on les délaie dans une certaine quantité d'eau; 
on agite le vase, puis on laisse reposer quelques minutes; 
ensuite, au moyen d'un siphon, on enlève l'eau qui entraine 
avec elle les parties qu'elle retenait en suspension, et qui 
sont par conséquent les plus fines et les plus légères. On sé- 
pare facilement l'eau en la versant sur un filtre de papier 
qui retient la poudre obtenue. Cette poudre est d'autant plus 
ûne, qu'on a laissé le liquide se reposer plus longtemps après 
l'avoir agité. 

Maintenant que nous connaissons la nature et la prépara- 
tion des substances à polir, voyons les moyens d'en faire 
usage. 

On doit se rappeler, avant tout, que pour bien polir les 
métaux, il faut s'armer de patience, car c'est une opération 
longue et ennuyeuse; mais on sera amplement dédommagé 
de la peine qu'on aura prise, si l'on compare simplement un 
objet poli avec celui qui n'a pas reçu cette dernière prépa- 
ration. 

Supposons qu'on ait à polir du fer ou de l'acier : après 
avoir parfaitement déterminé la forme de l'objet au moyen 
des différentes limes, en commençant par celles à dégrossir 
et en terminant par les plus douces, on y passera, en tous 
sens, et surtout dans le sens de sa longueur, un morceau de 
bois blanc ou de tremble, enduit d'une pâte composée d'é- 
meri et d'huile. On commencera par de i'émeri de gi osseur 
moyenne, et à mesure que la surface présentera un aspect de 
moins en moins rugueux, on prendra de l'émeri de plus en 
plus fin, jusqu'à ce qu'on arrive à. celui qui est en poudre 
impalpable. Si l'on voulait obtenir un poli encore plus par- 
fait, on rendrait ensuite du rouge d'Angleterre et on con- 
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tinuerait à polir de la même manière qu'on l'a fait pour l'é- 
meri. Pour dégraisser la pièce et lui donner le brillant, on 
l'essuie bien exactement avec un linge ou avec du papier 
gris, et on termine par un dernier coup donné à sec avec 
un polissoir garni de buffle et saupoudré de rouge d'Angle- 
terre. 

S'il s'agissait de polir une pièce tournée, on y parvien- 
drait beaucoup plus promptement et plus facilement, car on 
pourrait s'aider du mouvement de rotation du tour, qui évi- 
terait l'ennui et la fatigue d'un mouvement prolongé. On 
prendrait alors deux planchettes de bois tendre imbibées 
d'huile et d'émeri, et les empoignant par chaque bout, on 
serrerait la pièce entre deux, puis les promenant en tous 
sens, on obtiendrait sans peine un fort beau poli. Pour les 
parties arrondies, on se servira d'un morceau de bois aplati 
par le bout ; les angles rentrants seront polis avec une plan- 
chette assez mince pour y pénétrer. En un mot, on devra 
toujours adopter des polissoirs de forme appropriée aux mou- 
lures qui peuvent se rencontrer sur l'ouvrage. 

La première méthode que nous avons indiquée pour polir 
le fer travaillé à la lime est tellement longue, qu'on a dû 
rechercher les moyens d'abréger la main-d'œuvre. On y est 
parvenu en employant pour polir une série de meules garnies 
d'émeri, qui, par une rotation rapide, communiquent en fort 
peu de temps un très-beau poli aux ouvrages, pourvu toute- 
fois que leurs formes puissent se prêter à ce genre de travail. 
Rien de plus facile à faire que ces meules; il suffit de mon- 
ter sur le tour un plateau de bois que l'on arrondit par les 
moyens ordinaires (1). On y colle ensuite, au moyen de la 
colle-forte, une bande de buffle dont les extrémités sont tail- 
lées en biseau pour rendre le joint moins apparent. Lorsque 
le collage est bien sec, on tourne le buffle au moyen d'une 
gouge, et lorsqu'il est parfaitement rond, on l'enduit de 
colle, on le roule dans l'émeri, qui s'y attache d'une manière 
uniforme, et l'on obtient ainsi une excellente meule dont la 
finesse est réglée par le numéro de l'émeri qu'on a employé (2). 
On doit avoir un assortiment de ces meules de différents dia- 
mètres, de différentes formes et de divers degrés de finesse 
pour subvenir à tous les cas qui peuvent se présenter. Nous 
devons ajouter toutefois que ce dernier genre de poli ne peut 
convenir aux pièces qui exigent une certaine précision d'a- 
justage, car il est extrêmement difficile, pour ne pas dire 

(ij Voir ci-après la manière de tourner, Lirre V. 

(a) Nous retiendrons sur ce» sortes de meules au Chapitre de l'affûtage des outils. 
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impossible, de dresser au moyen de la meule, de mettre les 
pièces d'équerre, et surtout de conserver la vivacité de leurs 
angles. 

Le cuivre, en raison de sa moindre dureté, se polit beau- 
coup plus facilement que le fer et l'acier. On commence par 
Tadoucir au moyen des pierres à l'eau de différent grain, on 
y passe ensuite un charbon également à l'eau ; et lorsque la 
surface commence à se bien polir, on continue avec des mor- 
ceaux de bois tendre enduits d'huile et de pierre-ponce ou de 
tripoii; on termine enfin avec la terre pourrie, d'abord à 
L'huile, puis à sec. 

Le poli des ouvrages tournés est encore plu3 facile et plus 
expéditif, car le cuivre sort pour ainsi dire poli de dessous 
l'outil, et pour achever de les rendre brillants, il suffit la 
plupart, du ( temps de les frotter pendant quelques minutes, 
sans les ôter de dessus le, tour,.avec un linge imbibé d'huile 
et garni de tripoli ou de terre pourrie. 

On, peut encore terminer le poli du fer, de l'arier et des 
autres métaux au moyen des brunissoirs. On appelle de ce 
nom plusieurs outils de matières bien différentes, mais qui 
sont destinés au même usage. Les brunissoirs, pour l'acier, le 
fer et le cuivre, sont des outils en acier trempé très-dur, et 
qui ont été eux-mêmes parfaitement .polis. On les passe vi- 
goureusement sur la.surface que l'on veutbrunir, et qui doit 
k l'avance avoir subi un poli préparatoire. 

Les brunissoirs dont on se sert pour l'or, l'argent et les au*- 
très métaux moins durs, sont composés d'une espèce d'hé- 
matite ou pierre-sanguine, à laquelle on donne différentes 
formes, afin qu'elle puisse pénétrer dans toutes les cavités, des 
ouvrages et suivre tous leurs contours. Ces brunissoirs sont 
emmanchés solidement et enchâssés dans une virole de cui- 
vre de forme convenable; on les emploie en, les humectant 
d'eau de savon. Ils sont surtout usités pour les travaux du 
doreur, du bijoutier, etc . 



En terminant le chapitre du poli des métaux, nous croyons 
faire plaisir à nos lecteurs, en leur faisant connaître une ex- 
cellente formule d'eau à nettoyer le cuivre et le laiton : 



!Ûn mêle toutes ces substances et on conserve .embouteille 



^au.pour nettoyer le cuivre. 



Eau filtrée. . . . 
Terre j pourrie.. . 
Acide oxalique. . 
Acide sulÇurique 




1 litre. 

— il 



Tourneur. Tome 1. 
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pour l'usage. Cette eau n'a pas, comme beaucoup d'autres 
destinées au môme usage, l'inconvénient de donner au laiton 
une couleur d'un jaune trop pâle. 

CHAPITRE VIL 

■ 

Des Pierres. 

Le règne minéral comprend aussi les nombreuses espèces de 
pierres, mais la plupart d'entre elles ne peuvent pas être tra- 
vaillées par le moyen du tour; nous nous bornerons donc à 
dire quelques mots du marbre et de l'albâtre. Ce sont à peu 
près les seules qui se rattachent à notre sujet; car, bien que 
les procédés du lapidaire présentent quelque analogie avec 
ceux du tour, ils constituent un art tout-à-fait à part qui fera 
sans doute le sujet d'un manuel spécial. 

Nous ne ferons point ici une vaste nomenclature de toutes 
les espèces de marbre, un volume n'y suffirait pas. Nous 
dirons seulement que la plupart d'entre eux peuvent être tra- 
vaillés au moyen du tour, mais non toutefois sans quelques 
difficultés. 

Il n'en est pas de même des divers albâtres qui se travail- 
lent au contraire avec la plus grande facilité, et se prêtent 
à recevoir les formes les plus délicates, et même les pas de 
vis. 

Outre l'albâtre blanc que tout le monde connaît, il en 
existe plusieurs autres espèces de couleurs variées et aux- 
quelles on a donné le nom d'albâtre jaspé ou agathisé. On 
peut en faire de très-jolies coupes, des balustres, des colonnes 
et d'autres objets d'un agréable effet. 

L'albâtre se polit au moyen d'une pâte composée d'eau et 
de parties égales de tripoli, et de la poussière qui se détache 
de l'albâtre lui-même pendant' qu'on le tourne : on le frotte 
avec cette pâte en se servant d'un chiffon de vieux linge. 
Cette opération ne donne qu'un poli préparatoire; lorsque 
l'ouvrage est sec, on enlève avec une brosse douce la pous- 
sière qui y est restée adhérente ; puis on procède à un der- 
nier poli en se servant cette fois d'un mélange de fleur de 
soufre et de potée d'étain qu'on délaie dans une suffisante 
quantité d'eau. Tous les outils ordinaires du tourneur sont 
propres à travailler l'albâtre , ainsi que nous l'enseignerons 
plus loin, lorsque nous dirons la manière de le tourner. 

Il existe encore une espèce de caillou tendre, d'un beau 
blanc, délicatement veiné, et connu sous le nom de caillou 
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du Rhin. Il se travaille presque aussi facilement que l'albâtre 
et sert comme ornement à une infinité d'ouvrages de tour 
tels que dévidoirs, flambeaux, etc. Il n'est pas facile de se 
procurer cette espèce de caillou. 



CHAPITRE VIII. 

Résumé du Livre IV. 



Nous aurions pu donner une bien plus grande extension 
aux chapitres qui précèdent, car nous sommes loin d'avoir 
épuisé tout ce qui se rapporte aux opérations de la métallur- 
gie ; mais nous ne devions pas oublier que l'art de forger et 
d'ajuster n'est qu'un accessoire pour le tourneur. On a même 
pu remarquer que nous avions omis à dessein de décrire les 
opérations du fondeur. Elles sont en effet rarement pratiquées 
par les amateurs, et les ouvriers auront bien plus d'avantage 
à les confier à des fondeurs de profession. Les fonderies se 
sont beaucoup multipliées dans ces dernières aimées, et Ton 
en trouve maintenant jusque dans les plus petites localités. 
Nous enseignerons plus loin les moyens de faire les modèles 
qui doivent être reproduits en fonte de fer ou de cuivre. Leur 
confection exige un soin tout particulier, et avant de l'ensei- 
gner à nos lecteurs, nous avons mieux aimé attendre qu'ils 
aient déjà acquis une certaine habileté d'exécution dans les 
ouvrages de tour. 

Nous ne pouvions mieux terminer ce livre, qu'en rappe- 
lant dans un résumé succinct toutes les opérations qui y ont 
été décrites, et pour donner un exemple plus sensible, nous 
reprendrons une à une les diverses transformations que l'on 
fait subir à l'acier pour en confectionner un outil de tour. 
Nous avons déjà dit combien il est important pour un ama- 
teur de pouvoir faire tous ses outils lui-même, il nous reste 
à lui fournir les moyens de mettre ce conseil en pratique. 

Nous supposerons donc qu'on veut fabriquer un grain 
d'orge, fîg. 12j pl. 1, et cet exemple servira de leçon pour tous 
les autres outils qu'on voudrait entreprendre. 

On se procurera un barreau d'acier fondu (1) d'une dimen- 

(i) On suit que l'acier fonda de Uantzmann est le meilleur que l'on puisse em- 
ployer, et, malgré les efforts de l'industrie française, nous regrettons d'arouer qu'elle 
n*a encore rien produit qui puisse l'égaler. Pour l'acquisition de toute espèce d'acier, 
il faut se méfier beaucoup des fausses marques, aujourd'hui trop répandues dans la 
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sion plus forte que l'outil qu'on veut forger. Cet excédant de 
grosseur est recommandé avec intention, car le martelage 
et Tétirage améliorent sensiblement la qualité de l'acier; et 
l'on n'obtiendrait jamais un outil parfait, si le barreau était 
employé en lui laissant ses proportions primitives. On fait 
chauffer une des extrémités de la barre d'acier, et lorsqu'elle 
est parvenue à la couleur rouge cerise, on étire d'une seule 
chaude la queue ou soie de l'outil ; on remet l'acier au feu et 
on le fait chauffer sur une plus grande longueur, mais d'une 
manière uniforme, et en apportant le plus grand soin à ne 
pas dépasser la température indiquée page 139 et siûy. On 
commence alors à étirer la barre en la frappant uniformément 
jusqu'à ce qu'elle soit réduite à la largeur et à l'épaisseur dé- 
terminées. Cette opération demande à être faite prompte- 
mont, de manière à ne pas être obligé de remettre souvent 
l'acier au feu , ce qui lui fait toujours perdre un peu de sa 
qualité. Lorsque la barre est réduite aux proportions conve- 
nables, on la dresse en tous sens, puis on détermine la lon- 
gueur de l'outil, et on coupe l'acier en cet endroit , soit au 
moyen d'une tranche, soit à l'aide du petit tranchet qui se 
place sur l'enclume. Pour terminer la partie de l'outil qui doit 
former le tranchant, on remet un instant l'acier au feu et 
on étire en pointe obtuse l'extrémité de la barre ; on dresse 
de nouveau l'outil ; puis, après l'avoir fait rougir au rouge- 
brun, on le laisse refroidir dans le frasil de la forge. Cette 
dernière opération a pour objet de lui donner une espèce de 
recuit qui le rend plus facile à limer. 

Lorsque l'outil est complètement refroidi, on renferme 
dans l'étau et on commence à le bien dresser sur tous les : 
sens, en se conformant à ce qui a été dit chapitre IV, sed- 
tion 2. Les biseaux qui doivent former le tranchant sont limésf 
grossièrement, et on doit bien se garder de les rendre cou* 
pants, car la trempe n'est jamais aussi bonne sur une partië 
mince. 

On peut alors procéder à la trempe et au recuit de l'outil 
en suivant les règles prescrites aux §§ 5 et 6 de la section 3, 
chapitre 1er du préseut Livre. Enfin, si on tient à lui donner 
un beau poli, on procédera d'après les méthodes indiquées ; 
chapitre VI, et l'on pourra surtout employer pour cette opé- 
ration les meules à émeri dont il a été question dans ce même 
chapitre. Il ne reste plus alors qu'à emmancher l'outil et à 
lui donner un affûtage convenable. Ces dernières opérations 
seront décrites dans le Livre suivant. 
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DU TOUR A POINTES. — DES MANDRINS 
ET DES OUTILS . — PRINCIPES POUR BIEN TOURNER. — - 
DIVERS OUVRAGES DE TOUR A POINTES. — 
TOURNER LES MÉTAUX. 



Après avoir donné une idée générale de la composition 
d'un atelier, nous avons fait connaître la nature et la prépa- 
ration des diverses substances qui peuvent être façonnées sur 
le tour, et nous avons exposé en passant les notions d'ébé- 
Disterie et de forge qui sont indispensables au tourneur. Nous 
allons maintenant entrer dans la description du tour lui- 
même et de ses accessoires. Nous exposerons ensuite la ma- 
nière de tourner, et nous insisterons particulièrement sur 
les meilleures méthodes à suivre pour bien diriger les outils 
et en tirer le plus d'avantage qu'il est possible. Ces premiers 
éléments de l'art du tour ont été un peu négligés par nos 
devanciers, et faute d'être guidés par des principes sûrs, la 
plupart des commençants ont perdu courage dès le début, 
ou, s'ils sont parvenus à une certaine habileté, ce n'est qu'a- 
près des efforts persévérants et dont peu de personnes sont 



Le présent Livre sera spécialement consacré à la descrip- 
tion du tour à pointes, il traitera des mandrins employés sur 
ce tour, des différents outils, de leur entretien et de leur af- 
fûtage. Nous enseignerons ensuite la manière de s'en servir, 
nous donnerons comme exemples quelques ouvrages qui 
peuvent être faits sur le tour à pointes, et pour terminer, 
nous enseignerons à tourner les métaux. 

Dans un autre Livre, nous entreprendrons la description 
du tour en l'air et de ses accessoires; nous indiquerons toutes 
les ressources que présente cette ingénieuse machine, et les 
différents ouvrages qu'on peut y faire. 
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CHAPITRE PREMIER. 

Du tour à pointes et des différentes parties 

dont il se compose. 

Le tour à pointes, qui est le premier sur lequel les ama- 
teurs et les apprentis doivent s'exercer, se compose d'un 
établi, de deux poupées à pointes, dont Tune se remplace 
en quelques occasions par une poupée à lunettes, par exem- 
ple, quand on veut percer une pièce ; d'un support, d'une 
perche ou d'un arc, et enfin d'une pédale, au moyen de la- 
quelle on met en mouvement la pièce qu'on veut tourner. Je 
vais donner la description de ces différentes pièces. ( Voyez 
pl. I, fig. 50, représentant un tour à pointes, vu du coté 
opposé à celui où se place l'ouvrier.) 

1. De V Etabli. — Le meilleur bois dont on puisse se ser- 
vir pour faire un établi, est incontestablement l'orme, d'a- 
bord parce qu'il est naturellement très-lourd, et qu'ensuite; 
il né travaille point ; cependant, à défaut d'orme on se serf 
du hêtre; on peut aussi se servir de noyer, et c'est de cè 
dernier bois que sont faits presque tous les établis de luxe. 
La plupart des tourneurs construisent leurs établis chacun 
à' sa guise; cependant il est deux méthodes qui sont le plus 
généralement suivies, et ce sont les seules que j'iridfquerai.- 
La longueur d'un établi de tour est assez communément de 
2 mètres ou environ; il se compose, suivant la première mé- 
thode, de deux jumellles de 81 à 108 millimètres d'épaisseur 
sur 108 millimètres de largeur. Entre les deux jtfmélles, on 
ménage, pour placer les poupées, un écartement de 54 mil- 
limètres environ de largeur ; ou fixe cet établi sur deux 
pieds de 160 à 270 millimètres de largeur, sur 68 à 81 mil- 
limètres d'épaisseur. Ces pieds sont liés aux jumelles par 
des tenons et des mortaises, et sont encore maintenus par 
des boulons en fer qui les traversent dans toute leur épais^ 
seur ainsi que les jumelles, et qui sont fortement serrés par 
desécrous; les pieds sont en outre enclavés par le basddiiS 
une traverse ou patin de 189 à 216 millimétrés de largeur et 
de forte épaisseur, ayant l m .30 environ de longueur. Aux 
deux côtés de chaque pied, sont placés des arcs-boutants 
partant d'une distance d'environ 108 millimètres de l'extré- 
mité du patin, et aboutissant aux deux tiers ou environ de 
la hauteur des pieds ; ces arcs-boutants, aussi engagés à te- 
nons et à mortaises, sont encore chevillés en bois ou en fer. 
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La seconde méthode suivie pour former an établi, est de 
16 faire d'une seule pièce s'il est possible, ou, dans le cas con- 
traire, de deux membrures solidement assemblées à ramure 
et languette, consolidées encore par des boulons en fer tra- 
versant dans l'épaisseur du bois toute la largeur des deux 
pièces réunies, et arrêtés par des écrous. On aura alors une 
taible d'environ 2 mètres de long sur 81 millimètres d'épais- 
seur et 65 centimètres de largeur. A 162 millimètres de dis- 
tance de la partie antérieure de la table, on pratique une 
mortaise de 33 à 41 millimètres ou même 54 millimètres de 
largeur, et qui est prolongée jusqu'à 216 millimètres environ 
. des extrémités ; c'est dans cette mortaise qu'on place et qu'on 
fait mouvoir les poupées. On fixe la table sur quatre pieds 
d'environ 108 millimètres d'équarrissage , enclavés dans ta 
table à queue d'aronde bien chevillée ; pour donner à ces ! 
pieds plus de solidité, on les joint par deux entre-toise? 
placées l'une à peu de distance de la table, et l'autre à quel- 
ques centimètres de terre; on place aussi entre les deux 
pieds de derrière, à peu près à moitié de leur hauteur, une 
troisième traverse de 162 millimètres de largeur sur 54 mil- 
limètres d'épaisseur; toutes ces traverses sont assemblées à 
tenons et à mortaises, et arrêtées par des chevilles, ou même 
par des vis en fer. Cette dernière méthode de faire l'établi 
est préférable , surtout pour les tours en l'air et pour tous 
ceux qui sont compliqués. \Voyez pl. 1, fig. 54.) 

2. Des Poupées. — Les poupées du tour à pointes s'assu- 
jettissent sur l'établi de deux manières différentes, savoir : 
par des vis et des écrous, ou par des clefs en bois. Les tour- 
neurs en chaises, et ceux qui ne font que de gros ouvrages, 
sont les seuls qui aient conservé cette dernière manière; ce- 
pendant j'ai cru nécessaire de ne pas omettre d'en parler. 
Dans les poupées qu'on serre de cette manière , la partie 
qu'on nomme la queue ou le tenon, doit être assez longue 
pour excéder l'épaisseur de l'établi d'environ 135 à 162 mil-* 
limètres ; dans cette partie excédante, on perce une mortaise 
qui doit être en sens opposé à celle de l'établi, et dans la- 
quelle on introduit une clef en bois ferme, plus large à là tête 
qu'a l'autre extrémité ; cette clef doit entrer facilèment dans 
la mortaise, et ne pas être gênée sur son épaisseur, parce 
qu'autrement elle ferait fendre la queue, quand on la frappe 
avec une masse de fer, ou plutôt avec tin maillet. 

tour fixer lé* poupées de la première manière, on se serU 
d'une vis à tête fichée au milieu du tenon de la poupée, où 
éHë eàt retenue par un écrou ; cette vis passe de plus dans un 
tr6u pratiqué au centre d'une semelle ; quand la semelle est 
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placée en travers de la mortaise de rétabli, elle forme arrêt ; 
mais quand on veut retirer une des poupées sans être obligé 
d'ôter la vis, on tourne la semelle de manière h ce qu'elle se 
trouve parallèlement avec la mortaise, et on retire l'une avec 
l'autre, parce que la largeur de la semelle est proportionnée 
à celle de l'entaille de l'établi : on conçoit aisément qu'entre 
la queue de la poupée et la semelle il doit rester un certain 
vide, car autement la vis ne pourrait tenir la poupée dans 
l'état immobile qui est nécessaire ; par conséquent la queue, 
loin d'excéder l'épaisseur de l'établi, doit laisser un jour de 
plusieurs millimètres. 

- Voici un moyen qui est en quelque sorte la réunion des 
deux précédents. Les coins ont le désavantage d'exiger une 
forte pression pour que la poupée qu'ils doivent fixer soit 
maintenue d'une manière inébranlable. A cet effet, il faut que 
le coin soit chassé à grands coups de masse, et, si l'on a besoin 
de changer la poupée de place, il faut se donner une peine au 
moins égale pour desserrer le coin, puis se la donner de 
nouveau pour fixer le coin à sa nouvelle place. On s'épargne 
toutes ces peines, en combinant l'action du coin ou clé avec 
celle de la vis. 

Voici de quelle manière on procède. La figure 1, pl. XII, fera 
comprendre de suite cette disposition, 
û, poupée à pointes, ordinaire, 
ô, fragment du banc sur lequel elle est assise. 

c, le tenon passant dans l'entre-deux des jumelles comme 
à l'ordinaire. 

d, le coin, la clé ou la clavette. 

Jusqu'ici rien de particulier, c'est l'ancien système. 

ee, traverses en fer, ou, en leur donnant plus d'épaisseur, 
faites en bois dur et très-résistant. Elles ne sont vues ici 
qu'en bout, parce qu'elles sont placées en travers des jumelles. 

f, vis de répulsion, à, oreilles passant à travers le champ du 
talon de la clé et venant butter contre la traverse e, 

g y écrou de la vis /"encastré dans la clé. 

Il est facile de comprendre quelle est l'action de cette vis f m 
Lorsque la clé est chassée dans la mortaise faite au tenon, il 
suffit de tourner un peu la vis / qui écarte la clé de la traverse 
postérieure é, et la fait porter sur la traverse antérieure, pour 
opérer une fixité absolue. 

Le mode représenté par cette figure n'est pas celui le plus 
communément employé. On n'y a recours que lorsque, des 
circonstances de localités ou autres s'y opposant, il n'est pas 
possible de faire autrement. Presque toujours la clé est placée 
en travers des jumelles, perpendiculaire à Taxe du tour. Alors 
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les traverses ee deviennent inutiles 1 et sont supprimées. La 
vis f butte contre le dessous de la jumelle de devant, et le 
bout opposé de la clé appuie contre le dessous de l'autre 
jumelle. 

Indépendamment de ce que cette manière d'agir donne une 
fixité plus grande et plus facilement obtenue, elle offre cet 
avantage, qu'elle conserve la partie inférieure du tenon de la 
poupée, qui est sujet à se fendre par l'effet réitéré des coups de 
masse qui enfoncent la clé. 

A l'extrémité supérieure de chaque poupée est placée une 
pointe d'acier bien trempé ; Tune de ces pointes, celle qui est 
placée à la gauche de l'ouvrier doit être immobile., tandis 
que la pointe qui se trouve à la droite a besoin d'être avancée 
et reculée à volonté ; à cet effet, elle est soudée ou vissée au 
bout d'une forte vis de fer, taraudée dans toute l'épaisseur de 
la poupée; cette vis qui excède de 27 à 54 millimètres en- 
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posé à la pointe. 

On ne saurait mettre trop de régularité dans le rapport 
des pointes entre elles, et ce rapport doit être observé avec 
tant de soin, que si, en approchant les deux poupées l'une de 
Fautre, les deux pointes ne se rencontraient pas parfaite- 
ment, il serait difficile de tourner suivant un diamètre dé- 
terminé. (La figure 73 représente deux poupées construites 
d'après ce procédé.) 

On se sert avec avantage de pointes mobiles, c'est-à-dire, 
dé pointes en acier qu'on peut adapter aux grosses vis du' 
tbur, soit en les y vissant, soit en les enclavant à tenon carré. 
La facilité qu'on a de les changer au besoin et de les affûter 
sans peine n'est pas a dédaigner. (Pl. 1, fig. 1.) 

Au lieu de placer les pointes au centre des poupées, on est 
assez dans l'usage de les rapprocher sur le devant. Cette mé- 
thode obvie à beaucoup d'inconvénients , mais elle ne peut 
être adoptée que pour les tours uniquement destinés à tourner 4 
avec les poupées à pointes ; encore, elle est fort incommode 
lorsqu'on veut employer la poupée à lunette, dont il sera 
parlé au chapitre suivant. 

Un écrou mal taraudé dans le principe, du bois employé 
trop vert, un long usage et plusieurs autres circonstances, 
font qu'après un certain temps, la vis de la poupée de droite 
ballotte dans son écrou, et n'a plus l'immobilité requise : c'est 
ftn mal auquel on ne saurait trop se hâter de remédier. Parmi 
tous le6 moyens mis en usage en pareil cas, je désignerai le 
suivant, comme devant être préféré aux autres : on perce la 
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poupée bien carrément des deux côtés, non pas en totalité, 
mais jusqu'à ce qu'il ne reste au milieu que 27 ou 34 milli- 
mètres de l'ancien filet ; le trou doit être fait de manière à 
ce que l'écrou se trouve parfaitement au centre; ensuite on 
fait fondre ensemble de l'étain et du zinc ; ce dernier métal 
ne doit entrer dans le mélange que pour un cinquième; on 
place la vis de manière à ce qu'elle soit bien droite , et on 
remplit ensuite les deux trous jusqu'à fleur de bois, ayant 
bien soin que le métal ne soit pas trop chaud. Quelques 
tourneurs passent, dans l'écrou qui est usé, une peau d'an- 
guille encore fraîche, et introduisent ensuite la vis ; d'autres, 
au lieu de peau d'anguille, se servent d'un morceau de cuir; 
mais ces méthodes, qui remontent à l'enfance de l'art, ne 
peuvent réparer le mai que momentanément. 

11 y aurait un moyen plus simple d'obvier à tous les incon- 
vénients de ce genre, ce serait d'établir au-dessus de la pou- 
pée une vis de pression en bois ; alors on serait assuré que 
* la pointe ne varierait jamais ; cette méthode est adoptée par 
plusieurs bons tourneurs de Paris dont j'ai visité les ateliers. 

On se sert communément, pour faire Les poupées, de 
l'orme ou du noyer ; cependant on peut aussi employer avan- 
tageusement presque tous les bois durs, à l'exception du 
chêne ; mais dans tous les cas, on doit tirer les poupées d'un 
bois fendu, et non d'un rondin. 

3. De VArc. — L'arc, qui, dans tous les tours d'amateurs, 
a remplacé la perche, dont je parlerai bientôt, se fait de dif- 
férentes manières, et avec des matières différentes. Chez les 
uns., il est fait avec un morceau de cœur de noyer ou de 
frêne, fendu, long d'environ 2 mètres, et dont la largeur et 
l'épaisseur diminuent insensiblement environ d'un quart, à 
partir du centre jusqu'aux deux extrémités; chez d'autres, il 
est composé de différentes lames, aussi de noyer, ou méiri% 
de sapin; mais quelquefois aussi on le fait avec des lames 
d'acier très-mincès, et trempées très-doux : ces lames, dont la 
principale ne doit pas avoir plus de l m .50 de longueur, sont 
disposées de manière à ce que la seconde, c'est-à-dire celle 
qui est placée en dessous, soit plus courte que celle qui est 
placée par dessus, et ainsi de suite. 

Pour soutenir cet arc, on place au milieu de l'établi, ou 
plutôt vers les deux bouts, deux piliers, qu'on enclave soli- 
dement avec des tenons et des mortaises, et auxquels on 
donne au moins l m .30 d'élévation ; au haut de ces piliers, 
on adapte, aussi à tenons et à mortaises, deux potences qui 
servent à supporter une traverse de bois solide, de 54 milli- 
mètres environ d'équarrissage. C'est à cette traverse qu'est 
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suspendu l'arc, au moyen d'une boite en cuivre ou en bois. 

Cette manière de fixer l'arc présente plusieurs inconvé- 
nients; elle offusque le jour dans un atelier, et embarrasse 
considérablement l'établi. Il existe un moyen bien plus sim- 
ple pour arriver au môme résultat : c'est de faire faire une 
barre de fer dont une des extrémités se termine par un tire- 
fond et se visse dans le plafond; l'autre bout présente une 
ouverture carrée dans laquelle l'arc est assujetti au moyen de 
petits coins on bois. 

Pour que l'arc fasse ressort, on le tend avec une corde 
d'une certaine force, afin qu'on ne soit pas obligé de la re- 
nouveler continuellement. Sur cette corde est placée une pe- 
tite poulie en bois dur, dont la gorge doit être assez large et 
assez profonde pour que la corde y puisse tenir aisément., et 
que la poulie elle-même puisse rouler facilement sur la corde : 
à cette poulie est solidement adapté un crochet en fer; il 
sert à attacher la corde qui correspond à la pédale. (Voyez 
pl. i, fig. 74.) 

4. De la Perche. La perche, dont on ne se sert plus 
guère, si ce n'est pour les gros ouvrages, peut avoir de 2 
à 3 mètres de longueur ; elle est communément de frêne , 
ou bien mieux encore, d'érable. Destinée à faire ressort, elle 
doit naturellement être plus grosse et plus forte à la tête 
qu'à la pointe. Pour lui donner plus d'élasticité, on l'aplatit 
d'un bout à l'autre en dessous, en suivant toujours une pro- 

fression telle, qu'elle soit plus mince à l'extrémité où doit 
tre attachée la corde qui communique à la pédale; cepen- 
dant, quand la perche n'est pas trop grosse, on peut s'en 
servir sans l'aplatir; on la fixe par le gros bout au plancher 
de l'atelier, au moyen d'un boulon à vis., ou de toute autre 
manière. Vers la moitié de sa longueur, la perche porte sur 
une traverse de bois rond, qui doit avoir 1 mètre à 1«".10 de 
longueur, et qui est soutenue à ses deux bouts par deux cro- 
chets de fer, ou bien par deux petits montants en bois, de 33 
centimètres de longueur, solidement #xés au plancher. Il 
faut que tout soit calculé de manière à ce que la corde, dans 
les différentes directions qu'on lui donna, ne soit pas usée en 
frottant contre l'établi. 

Est-ce parce qu'ils tiennent à leurs anciennes habitudes? Je 
n'en sais rien, mais d'excellents tourneurs, et notamment 
M. Chasseret et bien d'autres, qui font des ouvrages très-dé- 
licats, ne se servent que de la perche, tant pour le tour à 
pointes, que pour le tour en lair. {Voyez pl. 1, fig. 50.) Dans 
tous les cas, on ne saurait nier que la perche ou l'arc ne 
présentent de très-grands avantages pour communiquer à 
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l'arbre du tour le mouvement alternatif de va-et-vient né- 
cessaire pour tourner des vis et des torses. 

5. Du Support. — Pour tourner, il faut un point d'appui 
ou un support. Les tourneurs se servent communément d'une 
barre de chêne ou de hêtre, large de 134 à 102 millimètres, 
et épaisse de 14 millimètres au moins, adaptée aux poupéeg, 
au moyen d'une entaille assee profonde pour que cette banre 
puisse couler facilement; afin de la fixer solidement, on 
perce, dans toute l'épaisseur de chaque poupée, une mortaise 
carrée, et on y introduit un liteau de même forme, entrant 
très-juste; au bout de ce liteau, on établit, à tenons et à 
mortaises, un montant, au centre duquel est une ent,aille de 
5^4 millimètres de profondeur, et de largeur suffisante pour 
contenir aisément la barre; mais comme cette barre serait 
vacillante, on la fixe au moyen d'une vis de pression à tôte 
d'olive plate, pratiquée dans la partie antérieure du mon- 
tant. On tient également les liteaux au degré nécessaire d'é- 
carteraent, avec une vis placée dans les poupées, de manière 
à çe qu'elle pprte juste au centre de: la mortaise. 

Ces liteaux faits en fer seraient plus solides. Indépendam- 
ment de la barre d'appui, on peut se servir, pour le tour à 
pointes, du support, dont je parlerai en donnant la descrip- 
tion du tour en l'air. (Voyez un tour à pointes tout monté, 
pl. 1, fig. 50.) 

6. De la Marche ou Pédale. —.Cette partie du tournât 
pas la même dans tous les ateliers; ; aussi me contenterai-je 
de donner ici la forme de celles qui sont le plus généralement 
en usage. (Voyez, pL 1, fig. 2, la forme de ces marebesou 
pédales.) 

CHAPITRE H. 

Des poupées à lunette s et des poupée s-supports. 

• On. a mai-à-propos confondu jusqu'ici, sous le nom géné- 
rique de poupées à limettes, deux appareils qui ont à La vé- 
rité pour but commun de soutenir sut le tour certaines pièces 
que l'on veut y travailler, mais qui doivent ÔJre essentielle- 
ment distingués l'un de l'autre par la différence des applica- 
tions qu on en peut faire. Dans un ouvrage de la nature du 
nôtre, on doit éviter tout ce qui pourrait prêter à un. mal- 
entendu ; commençons donc par expliquer ce qu'on doit en- 
tendre par poupées à lunettes et poupées à supports. 

La poupée à lunettes, ou simplement la lunette, a pour 
oljjet de remplacer )a pointe de droite, du tour, et de, sw.tonir 
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par le bout une pièce que Ton a l'intention de percer ou de 
creuser. 

La poupée-support peut bien, dans certains cas, produire 
le même résultat, mais son but principal, et qu'il ne faut pas 
perdre de vue, est de soutenir sur le tour des pièces longues 
et minces, qui, sans cet appui, seraient sujettes à trembler. 
Elle ne dispense donc pas toujours de l'usage de la poupée 
à pointes de droite. 

Ainsi, la lunette ne s'emploie jamais que sur le bout de la 
pièce, tandis que la poupée-support, peut être appliquée en 
tel endroit que l'on veut sur toute la longueur d'un objet, 
ce qui permet d'en étayer successivement les différentes par- 
ties, à mesure qu'elles ont à lutter contre l'effort des outils 
employés pour la division de la matière. 

Maintenant que nous avons fait la distinction des deux ap- 
pareils, nous allons entrer dans quelques détails particuliers 
sur les différentes manières de les construire et d'en faire 
usage. 

SECTION I re . 

DES POUPÉES A LUNETTES. 

La poupée à lunettes, pl. 3, flg. 3, se compose de deux 
parties principales : 

1° La poupée proprement dite ; elle est construite à peu 
près comme les autres poupées du tour, et elle se fixe sur 
l'établi par les mômes moyens, seulement elle est beaucoup 
moins épaisse et moins haute que les poupées à pointes, afin 
que la lunetle q*ui occupe la partie supérieure de la poupée 
puisse recevoir librement le bout de la pièce à soutenir. Cette 
poupée est en outre percée d'un trou circulaire destiné à 
donner passage à un boulon qui réunit la poupée à la lunette, 
dont nous allons maintenant nous occuper. 

2° On appelle lunette une planchette de bois ou de métal 
où l'on a-pratiqué un trou circulaire et de forme conique peu 
allongée. On fait entrer le bout de la pièce à soutenir dans 
la partie la plus évasée de cette cavité, dont la forme conique 
la rend propre à recevoir des objets de différents diamètres, 
qui restent ainsi parfaitement centrés et continuent à tour- 
ner rond sans le secours de la pointe. Le boulon dont nous 
avons parlé tout-à-l'heure, et qui sert à fixer ensemble la 
poupée et la lunette, passe dans une rainure pratiquée à cette 
dernière, ce qui permet de l'élever ou de l'abaisser jusqu'à 
ce que le centre du trou conique se trouve exactement dans 

Tourneur. Tome 1; 17 
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le prolongement de l'axe du tour. La figure 3, pl. 3, fera 
parfaitement comprendre ces dispositions. 

Quelquefois, au lieu d'une simple planchette de bois percée 
d'un seul trou, on emploie comme lunette un plateau circu- 
laire en fer ou en cuivre, au centre duquel est pratiqué un 
trou rond, qui livre passage au boulon d'assemblage. Autour 
du plateau sont percés, sur une même ligne circulaire, dix à 
douze trous coniques dont le diamètre croît progressivement 
du premier au dernier. Lorsqu'on veut se servir de cette lu* 
nette, on la fixe sur la poupée comme dans la figure 3, pl. 3, et 
on cherche parmi les trous celui qui convient au diamètre de 
la pièce qu'on veut soutenir. On arrête ce trou & la place qu'il 
doit occuper, en serrant le boulon d'assemblage, de manière 
à ce que le centre de la lunette se trouve dans l'axe du tour. 

Il est à propos que la poupée à lunette se trouve munie 
d'une espèce de petit support sur lequel on appuie la mèche 
eu l'outil qui doit servir à percer les objets, et comme les 
mèches sont de diamètre et de grosseur différents, ce sup- 
port, qui est à coulisse dans la poupée, est taillé obliquement, 
de manière à pouvoir maintenir l'outil jusqu'au centre de la 
pièce apercer. La figure 3, pl. 3, indique assez la construc- 
tion et l'usage de ce support. 

Quelques tourneurs préfèrent les lunettes en fer, d'autres 
celles en cuivre ; chacun a de bonnes raisons pour appuyer 
son système. Ce qu'il y a de certain, c'est que les lunettes en 
cuivre sont sujettes à se détériorer plus promptement ; elles 
ont en outre le défaut d'imprimer sur le bois et sur l'ivoire 
un cercle de couleur brune qu'il est très-difficila de faire 
disparaître. Nous préférons donc, pour notre compte^les lu- 
nettes en fer ou en fonte de fer. 

Lorsqu'on recherche l'économie ou qu'on a rarement occa- 
sion d'employer les lunettes, on peut facilement les faire soi- 
même, à mesure qu'on en a besoin. On prend à cet effet une 
petite planchette de bois dur, cormier, alisier ou autre; on 
commence par y pratiquer une rainure ou entaille de largeur 
suffisante pour loger le boulon qui doit unir la planchette à 
la poupée. Au haut de cette même planchette, et bien au 
centre, on perce avec. un vilebrequin muni d'une mèche an- 
glaise, un trou dont l'ouverture sera le plus petit d i a mètre de 
la lunette. Comme on pourrait n'avoir à sa disposition qu'un 
tour à pointes, il est bon d'enseigner la manière de terminer, 
sur ce tour, le trou de la lunette, c'est-à J dire de lui donner 
la forme conique qui lui est nécessaire. *À cet effet, on tourne 
un petit cylindre de bois qui puisse entrer un peu à force 
dans le trou qui a été percé à la planchette au. moyen de ïa 
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mèche anglaise. On remet alors cette espèce de mandrin sur 
le tour et on s'assure si la planchette tourne hien droit; dans 
le cas contraire on la redresse, soit avec un maillet, soit eu 
Ta frappant à coups modérés aves le champ du ciseau de tour. 
Alors avec un grain d'orge très-effilé on évase le trou de la 
planchette et on lui donne une forme le plus exactement co- 
nique qu'il est possible. Lorsque ce cône pénètre jusqu'à 
Vautre surface de la planchette, on en est averti, parce qu'en 
ce moment elle ne se maintient plus sur le mandrin. On la 
retire alors de dessus ce mandrin, et il ne reste plus qu'à la 
monter sur la poupée à lunette. On doit avoir de ces lunettes 
de différents diamètres, aûn qu'elles puissent s'adapter à tous 
les ouvrages qui se présenteront. 

Ces lunettes se font beaucoup plus facilement sur le tour 
en l'air, parce qu'au moyen du mastic du tour on peut coller 
la planchette sur un mandrin, et rien ne s'oppose à ce qu'elle 
puisse être creusée à tel diamètre qu'on juge convenable. 

Il existe plusieurs autres lunettes infiniment plus parfaites* 
Nous décrirons entre autres la lunette universelle de M. Pré- 
vost, à laquelle l'auteur a ajouté quelques perfectionnements,, 
et la lunette dite à conducteur. 

Lunette perfectionnée. — Lunette à conducteur. 

La lunette est un des accessoires les plus essentiels du 
tour à pointes ou en l'air. Mais cet instrument, dans son 
oiiglne, était grossier et imparfait. Aussi, tous les auteurs 
qui ont écrit sur le tour, proposent-ils chacun leur système 
de lunette. La recherche d'une lunette universelle parait 
avoir surtout piqué leur émulation. Toutefois, 'nous devons 
le dire, les expériences tentées jusqu'alors n'ont amené au- 
cun résultat satisfaisant, et la lunette universelle reste encore 
un problème qui n'a été résolu qu'en théorie (1). Il a donc 
fallu eu revenir à la lunette ordinaire ; mais, malgré les per- 
fectionnements apportés successivement à cet instrument in- 
génieux, il laissait encore beaucoup à désirer. 

Le système de lunette à disques mobiles, proposé par 
M. Prévost et publié dans le Journal des Ateliers, mois de 
décembre 1829, a été accueilli avec ua véritable succès par 
tous les amateurs. Il n'y a presque aucun reproche à lui 
adresser; et au moyen du léger perfectionnement que nous 
allons indiquer, nous pensons que l'usage de cette lunette 
sera généralement adopté. 

fij Bergeron décrit fort longuement une prétendue poupée uniTerselle, à doubla 
Vil do rappel. Aucun do ceux qui l'ont lu, et à qui j'en ai parlé, n'a pu comprendra 
cotte poupée; j'en suis an même point. 
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Le système de M. Prévost consiste en un certain nombre 
de disques en métal, percés de trous coniques de différentes 
grandeurs, et qui s'adaptent dans une planchette en bois 
ou mieux en fonte, fig. 29, pl. VIII, fixée elle-même à la 
poupée à coussinets par un Boulon et son écrou. Ces disques 
sont maintenus dans l'en cas t ru rc a de la planchette , au 
moyen d'une vis de pression. 

Il est à craindre, dans cette construction, que Tencas- 
trure a de la planchette, qui reçoit les disques, ne se dé- 
forme et ne se fausse en très-peu de temps, et par le retrait 
du bois, et par la pression de la vis qui maintient les dis- 
ques. Ces disques alors ne sont plus contenus exactement 
dans leur encastrure, et se trouvent décentrés, par rapport 
à l'axe du tour. 

Voici le moyen qui nous a parfaitement réussi pour obvier 
à ces inconvénients. 

Nous avons fait faire, en fonte douce de fer, la planchette 
fig. 29 ; nous lui avons donné 1 centimètre d'épaisseur sur 
7 centimètres de largeur, et 12 centimètres de hauteur. 
Après l'avoir tirée d'épaisseur, et bien dressée à la lime > 
sur ses deux faces, nous l'avons montée avec des vis à bois 
sur un mandrin du tour en l'air, et nous y avons creusé le 
trou cylindrique a, fig. 29, ayant environ 25 millimètres de 
diamètre. Ce trou a été ensuite fileté avec un peigne d'un 
pas très-An, puis nous avons dressé avec soin le pourtour de 
l'écrou indiqué par le cercle ponctué b. 

Nous avions fait fondre, d'un autre côté, un certain nombre 
de disques, fig. 30 et 31, pl.VIII, également en fonte de fer; rien 
n'empêche même de les avoir en fonte de cuivre. La figure 30 
représente la coupe d'un de ces disques, c est la partie filetée 
qui se visse dans l'écrou a de la planchette, fig. 29; d est 
Tépaulement qui vient s'appliquer sur la face b de la plan- 
chette. Les lignes ponctuées ee indiquent le trou conique 
qui forme la lunette proprement dite. 

Il est évident que la partie c du disque devra avoir un 
diamètre plus fort que le trou a de la planchette, afin qu'a- 
près l'avoir tournée, il reste encore assez de matière pour la 
fileter. Quant à Tépaulement d, il aura le même diamètre 
que le cercle ponctué b. 

Pour tourner ces disques, lorsqu'ils reviendront de la fonte, 
on entrera avec force Tépaulement d dans un mandrin fendu 
ou autre, en laissant excéder hors du mandrin toute la par- 
tie c. On dressera d'abord la face contre Tépaulement d en 
lui donnant un angle un peu rentrant. On tournera ensuite 
la partie c parfaitement cylindrique, et on la filètera avec le 
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peigne, jusqu'à ce qu'elle se visse exactement, mais assez 
librement, dans l'écrou a de la planchette. 

Une fois la portée c bien ajustée dans son écrou, on la 
montera dans un mandrin fileté du même pas, de manière â 
ce que répaulement d arrive contre la face antérieure du 
mandrin. On terminera d'abord le champ do l'épaulement 
sur lequel on pourra imprimer à la molette un câblé ou une 
perle qui donneront de la prise pour visser plus facilement 
le disque dans la planchette et le dévisser. On tournera le 
côté plat extérieur du disque, et on creusera bien au centre 
le trou conique e e de la lunette. 

Qu'on ne s'effraie pas d'avoir à tourner de la fonte de fer. 
La fonte douce se coupe presque aussi facilement que le 
cuivre. 

Dix à douze de ces disques suffiront, si l'on a soin de gra- 
duer les trous coniques de telle sorte qu'ils puissent servir 
pour tous les diamètres. Toutes les parties de cette lunette 
sont en métal et tournées, elle restera donc toujours juste. 

La lunette de M. Prévost, ainsi perfectiounée, quoique d'un 
excellent usage, ne peut cependant pas suffire pour tous les 
cas : nous allons indiquer un moyen d'y suppléer dans cer- 
faines circonstances. * 

Lunette à conducteur. — On éprouve une extrême diffi- 
culté lorsqu'il s'agit de percer sur le tour, au moyen d'une 
lunette ordinaire, un trou d'un très-petit diamètre, bien au 
centre, et dans le prolongement de l'axe d'une pièce lon- 

Sue et mince. Il n'est pas rare alors de voir la mèche dévier 
u centre, sortir sur un des côtés de la pièce avant d'être 
parvenue à son extrémité, et gâter ainsi un ouvrage presque 
terminé. 

Cet inconvénient, que nous avons éprouvé plus d'une fois, 
nous a fait imaginer une nouvelle espèce de lunette, au 
moyen de laquelle on obtient une grande précision, et qui 
cftspense de l'emploi toujours incertain du support obligé 
dans les autres systèmes de lunettes. 

Nous appelons ce petit instrument lunette à conducteur; 
il s'adapte également dans la planchette, fîg. 29, mais son 
emploi ne devient indispensable que pour percer des trous 
d'un diamètre au-dessous de 2 millimètres. Sa simplicité 
eét telle, que la seule inspection de la figure 31 en donnera 
une idée suffisante, sans que nous soyons obligés d'entrer 
dans de grands détails, c est la portée taraudée qui se visse 
dans l'écrou a, flg. 29, mais cette portée se prolonge jus- 
qu'en g; i est le trou conique de la lunette, il se termine au 
point m, où commence le petit trou indiqué par les lignes 
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ponctuées 1 1. Ce dernier trou doit avoir le diamètre juste de 
la mèche avec laquelle on voudra percer. Il faudra donc au- 
tant de lunettes à conducteurs qu'on aura de grosseurs de 
mèches au-dessous de 2 millimètres. Rien n'empêche de 
construire la lunette à conducteur simplement en bois; il 
sera alors très-facile de percer sur le tour, le trou J, avec la 
mèche même à laquelle ce trou servira de conducteur. 

On conçoit facilement l'effet de la lunette à conducteur,, 
elle doit nécessairement être juste, toutes ses parties étant 
faites sur le tour; et avec elle toute déviation devient im- 
possible, puisque le trou conducteur dirige constamment la 
mèche dans Taie de la pièce, et soutient en même temps 
cette mèche pendant le perçage. 

Cette lunette peut encore s'appliquer au tour d'horloger. 
Il suffira alors, au lieu de tarauder la portée c, fig. 31, de la 
tourner ainsi que son prolongement g au diamètre exact des 
broches ou pointes du tour d'horloger. Pour s'en servir, on 
ôtera une des pointes, et on y substituera la lunette, que l'on 
maintiendra dans la poupée au moyen de la vis de pression 
qui sert à assujettir les broches. 

La poupée à lunette est d'une grande utilité dans beau- 
coup de circonstances, et c'est à peu près le seul moyen aue 
l'on ait de percer une pièce parfaitement dans son axe. Ce- 
pendant, soit incurie, soit ignorance, la plupart des tourneurs 
ont rarement recours à ce précieux instrument; nous leur 
recommandons instamment de ne pas se priver de ce moyen 
de donner à leurs ouvrages une nouvelle perfection. Nous 
leur avons enseigné un moyen bien simple et très-économi- 
que de construire eux-mêmes leurs lunettes, et s'ils se con- 
forment à nos conseils, ils seront amplement dédommagés de 
la peine qu'ils se seront donnée. 

Nous indiquerons plus tard, et à mesure que l'occasion s'en 
présentera, les circonstances qui nécessitent l'emploi de la 
lunette. Voyez notamment au Livre V le chapitre qui traite 
de la confection des»manches et la manière de faire les étuis. 

SECTION II. 

DES POUPÉES-SUPPORTS.— NOUVEL APPAREIL DE ï/aUTEUR 
POUR SOUTENIR SUR LE TOUR LES PIÈCES LONGUES ET 
MINCES. 

Nous avons déjà fait connaître les usages généraux de ces 
sortes de poupées, et l'on sait qu'elles sont destinées à soute- 
nir sur le tour des pièces longues et minces qui trembleraient 
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si elles étaient privées de cet appui. C'est à l'aide de ces ap- 
pareils que l'on parvient à exécuter sur le tour ces pièces 
longues et minces dont la délicatesse excite toujours l'étoo- 
nement et l'admiration. 

Cependant, il faut le dire, la poupée à collets ou à roussi- 
nets est encore bien loin de remplir son but d'une manière 
satisfaisante. Quel que soit le système de sa construction, 
elle présente plusieurs inconvénients graves : d'abord elle 
tient beaucoup de place sur un établi, et entrave ainsi la 
marche du support, lorsqu'il est nécessaire de le changer de 
place ; sa résistance n'a pas lieu directement en opposition à 
l'effort de l'outil qui divise la matière ; il faut souvent chan- 
ger l'ouverture des coussinets, ou les coussinets eux-mêmes, 
suivant le diamètre de l'objet qu'il s'agit de soutenir; la 
poupée elle-même doit souvent être changée de place, puis- 
que son point d'appui n'a lieu que sur une seule portion de 
l'objçt; et si cet objet avait besoin d'être soutenu sur plusieurs 
points à la fois, on serait forcé d'augmenter le nombre des 
poupées à collets, et d'encombrer ainsi tout rétabli. 

Ces réflexions sont communes à toutes les poupées à collets 
et aux autres appareils qui, tendant au même but, ont avec 
elles plus ou moins de rapport. Mais comme d'autres incon- 
vénients sont particuliers à chacun de ces appareils, nous les 
passerons successivement en revue, parce que notre méthode, 
lorsque nous proposons quelque idée nouvelle, est toujours 
de faire connaître ce qui a été fait jusqu'alors, afin que les 
lecteurs puissent se faire une opinion par eux-mêmes, en 
comparant les procédés anciens avec les nouveaux. 

Nous sommes loin cependant de proscrire entièrement les 
poupées à collets et à cuussinets; nous reconnaissons au con- 
traire leur utilité; mais leur usage doit éVrfe circonscrit dans 
un petit nombre de cas où elles sont véritablement indispen- 
sables, par exemple, lorsqu'on a à soutenir une pièce longue 
à laquelle il est nécessaire d'imprimer sur le tour un mou- 
vement de va et vient, pour y tarauder avec le peigne une 
vis, un écrou ou une torse. 

Dans ces circonstances, on emploie avec beaucoup d'avan- 
tage la poupée à, coussinets représentée pl. 3, fig. 13. Elle 
peut être construite entièrement en bois, y compris même 
les coussinets. Comme on est obligé d'en avoir un grand 
nombre de paires, suivant le diamètre des objets auxquels ils 
sont destinés, il deviendrait fort coûteux de les construire 
en métal. Les coussinets sont fixés et maintenus en place à 
l'aide des vis de pression que l'on remarque sur la figure. 

On a imaginé une nouvelle lunette qui est assez ingénieuse, 
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et qui produit à peu près le même effet que la machine sur 
laquelle les horlogers placent et maintiennent des mouve- 
ments de montre de toute grandeur. Cette lunette, comme 
on le voit (pl. 3, fig. 23), est composée d'une plaque de cui- 
vre ou de fer bien arrondie, dont la circonférence est pro- 
portionnée à la hauteur des pointes, et vers l'extrémité de 
laquelle on a pratiqué trois entailles d'égale longueur et d'é- 
gale largeur • de trois réglettes de fer, et de six clous oa vis 
à tête, taraudés par le bout, et recevant des écrous au moyefr 
desquels on fixe au point nécessaire les réglettes, qui for-* 
ment triangle dans toutes les positions où Ton peut les met- 
tre. L'inspection de la figure suffit seule pour faire comprendre 
quelle est la structure de la lunette et quel est le jeu des 
réglettes : on voit qu'en approchant ou en reculant les ré- 
glettes, on forme un triangle plus ou moins grand, et que^ 
par conséquent, on peut y placer des pièces de toute gros- 
seur. Pour que le frottement soit plus doux, il est bon oVar- 
rondir la face intérieure de chaque réglette. 

Trois autres appareils, pour soutenir les objets sur le tour 
sont indiqués dans l'ouvrage de Bergeron ; nous allons les 
examiner succinctement. 

La poupée à collets et à vis de rappel. Voici le but que s'est 
proposé l'auteur: construire une poupée dont les deux cous- 
sinets se rapprochent ou s'éloignent d'une quantité toujours 
égale., en sorte que l'ouverture formée' par une échancruré 
ménagée à chacun des deux coussinets, se maintienne tou- 
jours au centre du tour ; saisir avec les mêmes coussinets le 
plus grand nombre de diamètres possible. Pour y parvenir^ 
une rainure creusée dans la poupée reçoit les coussinets ou 
collets, glissant l'un sur l'autre ; une vis en bois, qui traversé 
le chapeau taraudé*de la poupée, et deux pièces, l'une tarau- 
dée, l'autre lisse, faisant partie de chacun des collets, est des- 
tinée à former rappel et à maintenir les collets dans une po- 
sition toujours proportionnellement égale. 

Les deux collets sont échancrés d'une entaille angulaire, 
et présentent toujours un trou carré, à quelque point qu'on 
les fixe. 

Après avoir étudié attentivement cette poupée, nous dou- 
tons fort qu'elle puisse remplir le but qu'on s'était proposé ; 
et ce doute est partagé par toutes les personnes qui ont lu 
Bergeron, et à qui nous en avons parlé. Nous avons cepen- 
dant représenté cette poupée pl . 2, fig. 30. 

Mais en supposant cette théorie parfaitement exacte, la 
confection de la poupée à vis de rappel est à la Ibis si com- 
pliquée et si difficile, que peu de personnes se décideront à 
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rerttreprendre. En effets si, après s'être donné beaucoup de 
peine et après avoir passé beaucoup de temps, on est parvenu 
à donner à cette poupée toute la justesse qui lui est nécessaire^ 
elle se trouvera promptement détériorée ; les coussinets, en 
se faussant, cesseront de glisser librement dans leurs rai- 
nures ; la vis elle-même gonflera dans les écrous ou se gau- 
chira, et la poupée sera tout-à-fait hors de service. 

D'un autre côté, la vis de rappel sera toujours un obstacle 
à ce que la poupée fonctionne régulièrement ; car si on la 

{>lace dans la direction du centre des coussinets, elle obstruera 
'ouverture réservée au milieu de ces coussinets; si au con- 
traire elle est placée sur le coté, les collets seront attirés ir- 
régulièrement d'un seul cêté, et ils éprouveront une grande 
résistance dans leurs rainures. 

On trouve encore dans Bergeron la description d'un autre 
appareil, qui consiste en une espèce de potence, h laquelle 
est attachée une corde qui se termine par une boucle. On fait 
passer dans cette boucle l'objet à soutenir, et la corde est 
tendue au point convenable, au moyen d'une cheville ana- 
logue à celles des violons. Cet appareil est encore plus dé- 
fectueux que tous les autres, en ce que la pièce étant soute- 
tenue et attirée de bas en haut, il en résul te une tendance à 
remonter, qui vient encore en aide à l'effort de l'outil, lequel 
a toujours lieu dans le même sens. 

Enfin, Bergeron indique une powpée fendue et à cales mo- 
biles, destinée aussi à empêcher les pièces longues et minces 
de ballotter sur le tour. Cette poupée est évidée dans sa par- 
tie supérieure par une mortaise à jour, qui en forme une 
espèce de mâchoire d'étau. Les deux mâchoires de cet étau se 
rapprochent au moyen d'une vis qui les traverse, etiassujettis- 
sent une cale de bois, dans laquelle est pratiquée jane échan- 
crure demi-circulaire, ou même angulaire, proportionnée au 
diamètre de l'objet à maintenir. Ce système est extrêmement 
simple , et il se rapproche beaucoup de la perfection , puis- 
qu'on peut, par son moyen, en donnant à la cale une direc- 
tion convenable, opposer une résistance suffisante au plus 

grand efTort de l'outil Cependant.il laisse encore beaucoup à 
ésirer. Comme toutes les autres poupées destinées au même 
usage, il occupe une place considérable sur l'établi, puisqu'il 
faut avoir autant de ces appareils que l'on a besoin de points 
d'appui. 

Il s'agissait donc de trouver un appareil simple, peu coû- 
teux, facile à construire, et qui résolût en outre le quadruple 
problème : 1° d'opposer la résistance en sens directement con- 
traire à l'effort de l'outil ; 2° de pouvoir être changé de place 
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sans gêner la marche du support ; 3° de soutenir tous les ob- 
jets de quelque diamètre qu'ils soieut ; 4° enfin, do multiplier 
indéfiniment et de changer de place à volonté les points d'ap- 
pui , sans occasionner aucun embarras sur l'établi. 

Voici ce que nous proposons à nos lecteurs pour remplir 
toutes ces conditions. 

Les figures 3, 4, 5, 6, 7, pl. 8, représentent notre appareil; 
il est entièrement construit en bois, et il suffira d'un très- 
petit nombre d'outils pour le confectionner. 

L'appareil se compose de trois parties principales : le châs- 
sis, fig. 3; les coulisses et leurs coussinets, fig. 4, 5 et 6 • 
ks contre- forts ou pièces buttantes, fig. 7. 

Nous allons d'abord enseigner la manière de construire 
les différentes pièces qui composent la machine ; nous indi- 
querons ensuite son usage. 

Le châssis, fig. 3, se compose de six pièces, deux patins a a, 
deux montant 66, et deux traverses ce, assemblées à tenons 
et à mortaises. 

Toutes ces pièces seront parfaitement dressées à la var- 
lope ; on les fera en bois de chêne, et on leur donnera 3 centi- 
m « très carrés, à l'exception des patins a a, qui seront tenus 
un peu plus larges, afin de donner plus d'assiette à tout l'ap- 
pareil. Le châssis aura environ 35 centimètres de hauteur, y 
compris les patins, et 50 centimètres de longueur totale. 
Quant à la manière de l'assembler, l'inspection de la figure 3 
suffira seule pour en donner une idée. Lorsque le châssis' 
sera terminé et assemblé, mais avant de cheviller les traverses, 
on percera à l'extrémité supérieure des montants et aux 
points ti, deux trous cylindriques de 12 centimètres de dia- 
mètre, destinés à loger les tourillons ff 9 fig. 4, des coulis- 
seaux. 

Si l'établi du tour se trouvait adossé à une muraille, ow 
pourrait se dispenser de construire le châssis ; il suffirait alors 
de fixer dans le mur deux pièces de bois analogues aux mon- 
tants b b, et dans lesquelles seraient percés les trous 1 1. 

Pour faire les coulisseaux, fig. 4, on dressera à la varlope 
deux morceaux de hêtre ou de chêne, de 50 centimètres de 
longueur, sur 20 à 25 millimètres d'épaisseur et de largeur* 
On poussera sur chacun d'eux, dans toute sa longueur, une 
rainure avec un bouvet d'assemblage approprié à l'épaisseur 
du bois. 

On dressera également un autre morceau de hêtre de la 
même longueur et épaisseur, et qui sera destiné ù faire les 
eoussincts pleins g g, fig. 4 et 5, qui réunissent les deux cou- 
lisseaux, et les coussinets mobiles représentés fig. 6. On y 
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fera sur les deux cotés une languette avec le bouvet d'as- 
semblage assorti à celui qui aura servi à faire les coulisseaux 
Un. sciera d abord deux coussinets pleins, de 6 centimètres 
environ de longueur, qui serviront à réunir les deux coulis- 
seaux, comme on le voit dans la figure 4, et dans la Gsure 5 
qui représente les coulisseaux vus en bout. On collera ces 

Sh^TT 18 P J eiD / aveC , de la colie {orie > en Ie * fallut 
excéder de 3 centimètres l'extrémité des coulisseaux, afin 
de pouvoir y faire les tourillons ou pivots ff, 0g 4 

Ainsi assemblés, les coulisseaux présenteront une coulisse 
guW-fcii semblable a celle d'une filière, à tarauder les mé- 

««HS? r DS:, i te , enlevei ; su f une des faces (le la coulisse, 
au.pomt e fig. 4 la joue de deux coulisseaux, afin de pou- 
voir mtroduire dans cette coulisse les coussinets représentés 

Pour faire ces coussinets mobiles, 0 n coupera autant de 
longueurs que 1 on aura besoin de coussinets, dans le morceau 
de hêtre que 1 on a préparé à deux languettes pour cet effet 
ktsi ces coussinets ne glissaient pas assez librement daus la 
coulisse, on leur donnera un peu de jeu, en diminuant un 
peu les languettes avec un guiljaurae. 

Enfin, on percera dans les coussinets le trou indiqué Oéç 6 
et destiné k recevoir le tourillon h de la pièce buttante fi* / 
qui y sera ajusté à frottement assez doux. 9 
.^inspection seule de la fig. 7 suffira pour donner une idée 
de, la manière de construire celte pièce buttante ; elle se com- 
pose de deux parties, dont Tune, m, (, rentre à volonté dans 
la tige n, ou elle est maintenue par la vis de pression p. Cçtte 
y& de pression permet de régler la longueur totale de la 
pièce buttante, de manière à ce qu'elle vienne s'appliquer 
contre 1 objet qu'il s'agit de soutenir sur le tour. La forme 
angulaire de la partie l lui permet d'embrasser cet objet par 
deux points de contact, quel que soit son diamètre. Cette 
parUe angulaire pourra môme êtrc.garftie en peau, ppur adou- 
cir le. frottement. 

v Deux mots sutOront maintenant pour faire comprendre le 
jfcu de, cet appareil. 

pour le monter, les patins** a seront. adaptés et chevillés 
avec les montants bb; on ass,ujèUu*a ces patins sur l'établi 
du.tpuo ^au.nwvende fortes vis à bois. Qn montera alors 
les tourillons ff des coulisseaux dans les. trous ii ; on pourra 
m4me asauietMr ces tourillons avec des écrous de. bois. On 
engagera dans 1^. coulisse im ou plusieurs. coussinets Lcha^ 
cm qomwte ^ceyra une ^ce.^mtautç, tlont on 
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réglera la longueur de manière à ce qu'elle s'appuie par 
l'angle l, figure 6, sur l'objet à soutenir. Il sera très-facile 
d'augmenter à volonté le nombre des points d'appui, en 
ajoutant plusieurs coussinets; et la mobilité de ces coussi- 
nets dans la coulisse permettra de changer à volonté ces 
points d'appui, sans nuire en aucune manière à la marche 
du support. 

CHAPITRE DDL 

Des outils dont on se sert pour tourner. 

Le nombre des outils strictement nécessaires pour tourner 
sur le tour à pointes est très-restreint, et on pourrait dire, 
à la rigueur, que la gouge et le ciseau suffisent pour exécu- 
ter tous les ouvrages qui peuvent se présenter. Ce sont en 
effet les seuls outils qui, à proprement parler, coupent le bois ; 
mais, comme ils sont très-difficiles à mauier, on a inventé, 
pour faciliter le travail et pour certaines circonstances parti- 
culières, une infinité d'autres outils de toutes formes, qui 
peuvent tous être compris sous la dénomination générale 
d'outils à gratter. Sans proscrire entièrement l'usage de 
cette dernière espèce d'outils, nous dirons dès à présent qu'ils 
ne doivent être employés qu avec une grande réserve, et seu- 
lement dans les cas où Ton ne peut s'en dispenser. Leur 
usage favorise singulièrement la paresse des commençants, 
et il arrête dès l'origine les progrès qu'ils pourraient faire 
dans l'art du tour. Car il ne faut jamais perdre de vue que 
pour bien tourner, on ne doit pas se contenter de gratter 
le bois avec plus ou moins d'adresse et de précision, il faut 
encore savoir le couper avec la plus grande netteté, et Ton 
n'y parvient jamais qu'à l'aide du ciseau et de la gouge. Le 
grattage a pour effet de relever le fil du bois et de produire 
des surfaces rugueuses, incapables de recevoir le poli et le 
vernis, tandis que le bois bien coupé sort de dessous l'outil 
en quelque sorte poli, et indique au premier coup-d'oeil l'ha- 
bileté d'une main exercée. Quelle que soit donc la difficulté 
que présente l'emploi de la gouge et du ciseau, il faut s'étu- 
dier dès les commencements à la surmonter, sous peine de 
demeurer toute sa vie un tourneur médiocre. Ce principe 
nous paraît d'une telle importance, que nous y reviendrons 
souvent, au risque même de nous répéter, car avant tout 
nous avons à cœur les véritables progrès de nos lecteurs; 
et ce serait les tromper que de leur promettre de les con- 
duire à la perfection, sans les avoir fait passer par toutes les 
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difficultés de l'apprentissage. Une méthode sûre, lentement 
progressive, et reposant sur des principes bien arrêtés, 
voilà ce que nous nous efforcerons toujours de leur ensei- 
gner (1). 

Nous allons maintenant passer rapidement en revue les 
divers outils les plus usités pour tourner, et nous indique- 
rons sommairement les qualités qu'ils doivent avoir et les 
usages auxquels ils sont le mieux appropriés. Bien que nous 
ne devions nous occuper que plus tard du tour en l'air, nous 
avons cru devoir comprendre dans la nomenclature générale 
des outils ceux qui sont plus particulièrement usités pour 
cette espèce de tour, afin de terminer dès à présent tout ce 
qui se rattache aux outils de tour en général. Nous n'aurons 
doue plus à y retenir. 11 suffira, pour éviter toute confusion, 
de décrire dans deux sections séparées les outils appropriés 
à chaque espèce de tour. 

SECTION V\ 

DES OUTILS POUR LE TOUR A POINTES. 

1° La gouge (pl. 1, fig. 7) est le premier et le plus im- 
portant de tous les outils du tourneur, car son usage ce se 
borne pas, ainsi qu'on le croit généralement, à ébaucher et 
à dégrossir le bois; elle sert encore à creuser et à terminer 
toute espèce de gorges, de moulures et de dégagements; on 
l'emploie aussi, comme nous l'enseignerons plus loin, à cou- 
per nettement le bout d'un objet, et quelquefois à creuser 
sur le tour en l'air. En un mot, il n'est presque pas d'ouvra- 
ges auxquels la gouge ne soit propre. Cette multiplicité d'u- 
sages exige que cet outil soit de la meilleure qualité. On 
choisira donc la gouge en acier fondu; sa cannelure devra 
être creusée dans une juste proportion; elle sera.évidée et 
dressée de manière que le biseau qui se trouve en-dessous 
donne au tranchant la forme régulière d'un demi-cercle. Il 
est essentiel d'être pôurvu d'un assez bon nombre de gouges 
de grosseurs différentes; il faut encore en avoir plusieurs du 
même diamètre, mais différemment affûtées; les unes auront 
le biseau plus court, ce sont celles qui serviront à ébaucher; 
les autres l'auront plus effilé, et elles seront employées à creu- 
ser des gorges, des cannelures, et à terminer toutes les par- 
ties rentrantes. On trouve dans le commerce des gouges de 
tourneur depuis 5 jusqu'à 30 et 35 millimètres ; les meiileu- 

(i )Voy« notamment les Chapitre* XI, XII et XIII du prêtent Llrre. " 

Tourneur. Tome 1. 18 
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res sont de fabrique anglaise et portent le nom de Sorby. 
Celles qu'on appelle gouges renforcées sont de beaucoup pré- 
férables aux autres. 

2° Le ciseau ou plane (pl. 1, fig. 8) ne le cède en rien à 
la gouge pour l'utilité ; il sert à effacer les sillons laissés par 
cette dernière, à terminer les contours des ouvrages et à les 
rendre parfaitement unis. Le tranchant de cet outil se forme 
par la rencontre de deux biseaux que Ton devra toujours te- 
nir un peu allongés, afin qu'il coupe plus finement, et aussi 
pour ne pas être obligé de recourir trop souvent à la meule. 
Ce dernier motif doit encore engager le tourneur à se procu- 
rer un certain nombre de ciseaux de toutes largeurs, depuis 
60 millimètres jusqu'à 7 ou 8 millimètres. Oa sait que le 
ciseau doit toujours être présenté obliquement par rapport 
au bois que l'on veut couper. On a imaginé, pour faciliter 
cette manœuvre, de rendre le tranchant du ciseau oblique, 
et cette ingénieuse disposition diminue beaucoup les diffi- 
cultés que présente l'emploi du ciseau. Cependant la plupart 
des tourneurs conservent encore l'habitude d'affûter leurs ci- 
seaux carrément. Nous aurons occasion de revenir plus tard 
sur ce point Important; bornons-nous, pour le moment, à 
dire que le ciseau oblique est infiniment plus commode que 
le ciseau droit., et qu'entre les deux systèmes le choix ne peut 
être douteux. 

Occupons-nous maintenant des outils de la deuxième es- 
pèce, c'est-à-dire de ceux qui ne font que gratter le bois. 

3° Le ciseau à un bissau est surtout employé à tourner les 
bois durs et l'ivoire, et li les ràcle plutôt qu'il ne les coupe. 
Malgré cet inconvénient, son usage est cependant indispen- 
sable dans certaines occasions, surtout lorsqu'un objet doit 
être tourné parfaitement rond, comme par exemple la gorge 
d'un étui. Le biseau de cet outil doit être très-court; il forme 
avec la planche (1) un angle d'environ 30°. On ne saurait 
apporter trop de soin à le tenir toujours parfaitement cou- 
pant; cette recommandation s'applique du reste à tous les 
autres outils à gratter, qui doivent raoheter le peu de viva- 
cité de leur tranchant par un affûtage irréprochable. Enfin, 
le ciseau à un biseau doit être fort épais, si l'on veut éviter 
que la résistance du bois ne lui occasionne un mouvement 
(le tremblement qui se traduit sur l'ouvrage par une infinité 
d> petites cajmélureç, aussi 4ésagr,éai>les à l'œil que nuisi- 
bles au poli. 

Cet outil est représenté pl. t, Gg. 9. On doit en avoir Je 

(i) Oo appelle pUnckê <t*n outil lu, partie pli De opposée m biieau. 
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plusieurs largeurs. Les plus petits sont destinés à former de 
petits carrés dans les parties très-étroites. 

4° Le bec-d'âne ou hédane est un outil fort connu et très- 
utile au tourneur. Comme il est destiné à supporter de grands 
efforts, le taillant est ordinairement pris sur le champ de 
l'outil. Les plus petits becs-d'âne, que Ton appelle aussi tron- 
guoirs, servent à séparer sur le tour un morceau de bois par 
une entaille étroite et profonde qui n'occasionne aucune perte 
de matière. Pour éviter les engagements qui ne manque- 
raient pas d'avoir lieu, on a l'habitude de faire les tronquoire 
un peu plus larges vers l'extrémité du taillant, et le dos de 
l'outil est plus mince que sa planche. Quant aux becs-d'âne 
d'une plus grande dimension, ils remplacent très-avantageu- 
sement le ciseau dans quelques circonstances. Us se prêtent 
avec beaucoup de facilité à arrondir les moulures convexe*, 
et ce sont les outils par excellence pour tourner ces torses 
élégantes qui sont redevenues si à la mode depuis quelques 
années. Lorsqu'on les emploie de cette manière, les becs-d'âne 
coupent avec la niêrn¥ netteté que la gouge et le ciseau, et 
ils ne doivent plus alorajptre classés parmi les outils à grat- 
ter. [Voyez les figures 10 et il, pl. 1.) 

5° Le grain d'orge est indispensable dans une infinité de 
circonstances ; s'agit-il, par exemple, de dresser les bois durs 
par le bout, de couper par un trait vif deux pièces qu'on a 
besoin de séparer, de marquer un dégagement entre deux 
moulures, on a recours à ce précieux outil. Les figures 11 
et 12, planche \, feront parfaitement comprendre sa forme; il 
coupe par la pointe et par le côté de chacun de ses biseaux. 
On doit en avoir de plusieurs largeurs et à pointes plus ou 
moins allongées. Les plus petits doivent être affûtés sur le 
champ afin de présenter une plus grande résistance à la rup- 
ture. Le grain d'orge ne sert pas seulement â couper le bois, 
il est encore très-employé pour les matières plus dures, tel- 
les que les os, l'ivoire, la corne, la nacre, et même le cuivre. 

6° Le ciseau rond, appelé aussi gouge plate, est un outil 
qwe nous voudrions voir proscrit de tous les ateliers. Cepen*- 
dant les commençants l'affectionnent singulièrement, à cause 
de la facilité qu'ils éprouvent à le faire manœuvrer. Mais il 
est bien loin de produire d'aussi beaux résultats que la 
gouge, qui, maniée avec adresse, peut toujours le rempla- 
cer avec avantage. Il n'est réellement indispensable que lors- 
qu'il s'agit de couper l'ivoire et les autres matières dures 
qui présenteraient une résistance capable d'ébrécher le tran- 
chant effilé de la gouge. (Voyez pl. 1, fig, 14 et 15.) 

7° Le ciseau quart de rond n'exige pas une description 
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particulière, puisque, par sa forme, ses inconvénients et se» 
usages, il se rapproche entièrement de celui qui vient d'être 
décrit. Il est représenté pl. 1, fig. 17 et 20; ses principaux 
usages sont de creuser sur le tour en l'air des vases, des cou- 
pes, des sébiles, et en général toutes les pièces qui doivent être 
arrondies par le fond. Pour tourner les bois en planches, on le 
remplace avec beaucoup d'avantages par l'outil décrit à la 
section suivante, sous le numéro 5. 

8° Le ciseau de côté est un outil plus particulièrement 
employé pour le tour en l'air; cependant, comme il sert aussi 
quelquefois sur le tour à pointes, nous en parlerons dès à 
présent, et nous n'aurons plus à y revenir lorsque nous nous 
occuperons des outils spécialement affectés au tour en l'air. Le 
tranchant principal de cet outil se prend sur son côté ; le 
biseau de ce côté, qui doit être parfaitement droit, est fait à 
la gauche. Le biseau qui termine l'outil forme un angle légère- 
ment aigu avec celui de côté, afin que quand on creuse une 
pièce qui doit être carrée dans le fond, on puisse être assuré 
de î;i vivacité de l'angle rentrant de cette pièce, en restant le 
maître de creuser isolément le fond au le côté de la pièce. Le 
ciseau de côté sert à agrandir et à dresser les creux, par exem- 
ple, lorsqu'on veut creuser l'intérieur d'une boite, le couvercle 
d'un étui, etc. On doit avoir des ciseaux de côté de toutes les 
dimensions, afin de pouvoir pénétrer dans toutes les cavités, 
quelles que soient leur profondeur et leur largeur. Comme 
c'est un véritable outil à gratter, on ne saurait apporter trop 
de soin à ce qu'il soit toujours parfaitement affûté. (Pl. 1, 
fig. 18, et pl. 2, fig. 26.) 

9° Le ciseau à trois oiseaux sert particulièrement pour 
terminer l'intérieur des étuis, lorsqu'ils ont été préalable- 
ment creusés au moyen des mèches. Il est ordinairement 
long et étroit; on comprend que le biseau de droite ne coupe 
pas, lorsque l'outil est employé à élargir un trou ; cependant 
ce biseau n'est pas inutile, puisqu'il facilite le mouvement de 
rotation de la pièce, don»; le creux peut être aussi étroit que 
l'outil, sans qu'on ait à craindre de la voir s'éclater, comme 
cela pourrait avoir lieu si ce biseau de droite n'existait pas. 
Quant au biseau de gauche, il doit être toujours parfaitement 
dressé. (Pl. 1, fig. 19.) 

Tous les outils à gratter qui viennent d'être décrits peu- 
vent être avantageusement employés en leur retournant le 
fil à la manière du ràcloir des ébénistes. Cette disposition 
est particulièrement utile pour tourner les bois en planche, 
bous y reviendrons en parlant de l'affûtage des outils. 



Digitized by Google 



OUTILS POUR LE TOUR EN L'AIR. 



SECTION II. 

OUTILS POUR LE TOUR EN l'àIR. 



Tous les outils dont nous avons parlé dans la section pré- 
cédente sont également applicables au tour en l'air, mais il en 
existe en outre plusieurs autres qui lui sont particuliers, et 
que nous allons décrire, ce sont : 

1° Le bec-d'âne de côté : il est indispensable quand on veut 
faire une rainure sur le côté intérieur d'un objet. Son principal 
usage est aussi de détacher par dedans uncercle qu'on veut 
lever sur un morceau d'ivoire; il doit alors être un peu long 
et un peu étroit, pour occasionner le moins possible de perte 
de matière. On doit avoir de ces becs-d'àne de plusieurs lar- 



2° Le bec-d'dnc de côté demi-rond sert au môme usage que 
le précédent, seulement il fait des rainures rondes au lieu de 
les faire carrées. C'est un outil fort peu usité. . 

3° Le bec-d'dne à double tranchant coupe parle bout et par 
ses deux côtés. Si l'on excepte quelques circonstances rares, 
il est à peu près sans emploi, et c'est selon nous un de ces ins- 
truments dont.on s'est plu à grossir sans utilité l'outillage du 
tourneur. (Voyez pl. 1, fig. 22.) 

4° Le grain d'orge de côté sert pour les pièces que l'on veut 
creuser de manière à ce que l'entrée soit plus étroite que le 
fond de la cavité. 11 sert encore à dégager le fond d'un écrou 



5° La gouge à cannelure transversale. C'est une véritable 
gouge plate comme celle dont nous avons parlé à la section 
précédente, n° 6, avec cette modification cependant, qu'on a 
creusé en travers de l'outil une cannelure ou dégagement cy- 
lindrique, qui donne au tranchant une vivacité et une àpreté 
extraordinaires. Ce précieux outil est peut-être le seul avec 
lequel on parvienne à bien creuser et à polir le bois en plan- 
che. Nous le recommandons pour cet usage, auquel il convient 
plus que tout autre outil. 

6° Le ciseau rdeloir est un ciseau à biseau comme celui de 
la section précédente, n° 3, ou simplement un ciseau de me- 
nuisier dont on a relevé le fil au moyen d'un brunissoir, 
comme on le fait pour affûter les ràcloirs. C'est encore uH 
outil qui convient parfaitement pour tourner le bois en plan» 
ctae. Il enlève de fins copeaux de toute la largeur de son tran- 
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chant, et communique à ces sortes de bois un poli qu'il est 
difficile d'atteindre avec le ciseau à biseau ordinaire. 

7° Le crochet rond est d'une grande utilité pour creuser, 
dans l'intérieur d'une pièce, une partie arrondie prise sur 
l'épaisseur, c'est-à-dire quand on veut faire une pièce plus 
large à l'intérieur qu'à l'entrée ; au moyen du dégagement 
qu'on y pratique, on peut enfoncer l'outil sans toucher aux 
cotés ni à l'entrée de la pièce. On se sert parfois du crochet 
rond comme d'une gouge plate ; c'est pourquoi il doit couper 
parfaitement dans toutes les parties de son taillant. (Pl. 1, 
fig. 24.) 

8° Le crochet circulaire est un outil très-commode quand 
on veut vider avec promptitude une boite ou autre pièce de 
bois tendre. Un ouvrier qui sait bien manier cet outil, ce qui 
■ n'est pas facile, peut en très-peu de temps faire une boîte à 
savonnette avec son couvercle : on s'en sert également pour 
les sébiles en bois vert. On fait des crochets de différente es- 
pèce. Cet outil opposant beaucoup de résistance, on ne s'en 
sert guère qu'avec un tour à roue. (Pi. 1, fig. 25.) 

9° Le crochet à mouchette sert à faire une baguette dans 
l'intérieur d'une pièce creusée; pour assurer à cet outil plus 
de stabilité sur le support, on lui donne beaucoup de largeur. 
(Pl. 1, fig. 26.) 

Nous traiterons dans un Chapitre à part tout ce qui con- 
cerne les peignes, la manière de les tailler, de les affûter, etc. 

Nous aurions pu, à l'exemple de nos devanciers, grossir 
outre mesure la nomenclature des outils que l'on peut em- 
ployer sur le tour, mais ceux que nous avons décrits sont 
suffisants pour tous les cas qui peuvent se présenter; ce serait 
donc entraîner nos lecteurs dans des dépenses inutiles que 
de leur conseiller l'acquisition d'une infinité d'outils dont 
ils peuvent très-bien se passer. Cependant, nous parlerons 
plus loin de quelques outils particuliers, par exemple, de ceux 
qui sont destinés à détacher des sphères les unes dans les 
autres. 

On a dû remarquer que nous avions omis à dessein de par- 
ler des outils dits à moulures, et auxquels l'ouvrage de fter- 
geron consacre une longue description et plusieurs planches. 
Nous sommes intimement convaincu que ces sortes d'outils, 
dont les résultats sont toujours imparfaits, sont plus propres 
à gâter la main qu'à développer l'habileté des commençants ; 
la gouge, le ciseau et le bec-d'âne, voilà les seuls outils à l'aide 
desquels on doit exécuter les moulures les plus compliquées ; 
on acquerra alors une dextérité manuelle et un fini de travail 
auxquels on n'arriverait jamais par tout autre moyen. Malgré 
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ce qui vient d'être dit, si quelques personnes désiraient em- 
ployer les outils à moulures, voici une nouvelle méthode assez 
ingénieuse pour combiner les divers outils à moulures en mille 
manières différentes. 

Lorsqu'il s'agit de répéter identiquement la même moulure 
un grand nombre de fois, soit sur la même pièce, soit sur des 
pièces diverses, comme cela a lieu dans la fabrication des 
échecs et dans d'autres fabrications, on perd un temps im- 
mense pour obtenir cette similitude, qui, encore, n'est jamais 
absolue et irréprochable. Il vaut beaucoup mieux alors se 
servir de profils fixes, qui reproduisent toujours identique- 
ment la même moulure, sans qu'il soit besoin d'avoir re- 
cours au compas, sans même qa'il soit besoin d'avoir le 
modèle sous les yeux. Ces fers à moulures, dont Bergeron 
offre un assortiment étendu dans son ouvrage, sont donc alors 
d'un puissant secours. Cependant, on ne les voit nulle part 
que sur le papier, ni chez les amateurs, ni dans les ateliers. 
Pourquoi? c'est que de graves inconvénients s'opposent à leur 
emploi, et ces inconvénients sont tels, qu'ils surpassent de 
beaucoup la somme des avantages qu'on en pourrait retirer. 
Ce qui dégoûte d'abord de ces fers, c'est la difficulté de leur 
établissement et de leur entretien. On les fait d'abord avec 
des limes assorties : ce qui est déjà assez difficile, surtout pour 
les angles rentrants, puis après la trempe, qu'il faut faire avec 
beaucoup d'attention ; pour éviter les criques, on fait l'émou- 
lage sur des meules de noyer, saupoudrées d'émeri, profilées 
sur champ, à la demande du dessin. Cette dernière opération 
est très-difficile, surtout relativement aux angles rentrants, 
le profil de la poulie s'émousse promptement, la vive-arête 
des angles se perd, et on a de la peine à la raviver. 

Après s'être donné autant de peine pour faire un seul profil, 
il faut recommencer tout le travail pour les autres, et le nom- 
bre en est illimité. Qui pourrait jamais atteindre à l'immense 
variété qu'il faudrait avoir pour satisfaire k toutes les exigen- 
ces? Et la complication devient encore plus forte, si Ton songe 
que chaque profil devrait être répété au moins trois fois, un 
grand, un moyen, un petit. Eh bien ! avec tout cela, on sera 
encore loin de pouvoir se dire : je puis, à volonté, reproduire 
identiquement tel profil qui me sera demandé. 

On a donc dû chercher à remplacer ces outils par d'autres 
moins compliqués, plus faciles à forger, à limer et surtout à 
émoudre, et l'on y est parvenu au moyen d'une espèce de 
composteur dans lequel on assemble les divers membres d'un 
profil fait de plusieurs outils simples, juxtà-posés et maintenus 
par deux coulants à vis de pression. Les figures 2 à 20, pl. XII 
de l'Atlas, nous serviront à faire comprendre cet ustensile. 
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Fig. 14. Vue de l'ustensile entier, garni de ses fers et de 
ses coulants, dans la situation qu'il occupe sur le support. 
Le profll qu'il représente est un talon renversé, ou si 1 on 
veut une doucine entre quatre carrés. Pour composer cette 
moulure, on a employé les outils a, &, c, d,e : a, d, e sont 
des listels ou bandelettes produites par des bédanes; à c sont 
b; une gouge plate du genre de celle représentée à part> 
fig. 9 ; c est le quart de rond ou congé représenté à part, 
fig. 5. 

Mais comme le composteur n'e3t point rempli par ces cinq 
membres, on le remplit avec des réglettes de fer dressé, 
moins longues que les outils coupants et représentées en f f 
dans la môme figure 14, vues séparément dans la figure 10 
dont il sera parlé ci-après. 

g, g sont deux brides, en forme de coulants, portant cha- 
cune sur son extrémité une vis de pression h, destinées à 
maintenir dans une position fixe et invariable les divers mem- 
bres de moulure renfermés dans le composteur. Ces coulants- 
brides sont représentés à part, fig. 3 et 4 dont il sera ci-après 
parlé. Quant au composteur lui-même, vu dégagé des mem- 
bres de moulure et des brides, c'est la ligure 2 qui le repré- 
sente vu en dessus. 

Dans cette figure 2, le composteur est vu en bout et en 
plan. 

Cette pièce est faite en fer : par le bas, elle est appointie en 
soie a pour être emmanchée. Sur le côté gauche du corps h 
de l'outil, est un repli a'équerre c indiqué dans la figure en 
plan et dans la coupe ombrée; la partie intérieure du repli c 
est dressée avec soin ainsi que le fond b. 

La figure 3 représente la bride-coulant vue en plan; la 
figure 4 la représente vue de côté. Cette pièce se fait en acier 
ainsi que la vis de pression h; elle doit être bien dressée dans 
l'ouverture. 

Les ligures 5, 6, 7, 8, 9 représentent des membres de 
moulures; vus du côté du biseau, ils doivent être bien dressés 
sur leurs longs côtés et plutôt creux que bombés. On doit 
varier les profils, les faire à droite et à gauche et en avoir de 
plusieurs dimensions. Ces outils s'émoulent très-aisément : 
celui fig. 5 sur l'angle d'une pierre ; celui fig. 6 sur une pierre 
plate ordinaire; ainsi que celui fig. 7. Quant à celui fig. 8, et 
aussi, si Ton veut, celui fig. 9, ils s'émoulent sur une meule à 
éraeri, Tune arrondie, l'autre creusée en poulie. La figure 10 
est un assemblage de réglettes en fer d'épaisseurs variées; 
elles servent à remplir le composteur. 

La figure 11 est l'assemblage d'une tore et de deux listels, 
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destinée à produire une gorge entre deux carrés; si l'on vou- 
lait produire l'astragale, on mettrait l'outil, fig. 8, à la place 
de la gouge plate, fig. 9. 

La figure 12 est une scotLe formée par les deux fers, fig. 8 
et 9. 

La figure 13 est une doucine formée par les deux fers, fig. 5 
et 6; c'est la plus difficile à exécuter pour que la jouctlon des 
deux fers ne laisse pas de sillon ; mais, dans tous les cas, ce 
sillon disparait aisément sous l'action du papier de verre. 

Les figures 15, 16, 17, 18, 19 et 20 sont des profils choisis 
entre les innombrables profils qu'on peut produire avec les 
fers mobiles. 

L'emploi du composteur pour les moulures qui doivent être 
reproduites un grand nombre de fois identiques est très- 
avantageux : son entretien est peu de chose et l'émoulage 
facile. 

Il est bien entendu que toutes les fois qu'on n'aura pas à 
répéter le profil, il vaut toujours mieux se servir de la gouge 
et de la plane. 

Qu'il nous soit permis, en terminant, d'insister encore une 
fois pour engager les amateurs it fabriquer leurs outils eux- 
mêmes ; nous leur en avons indiqué les moyens en traitant 
de la manière de forger. Ils devront donc se borner à acheter 
les gouges et ciseaux, et fabriquer tous les autres outils en 
acier fondu de premier choix. 



CHAPITRE IV. 

Des mandrins pour le tour à pointes. 

Ces mandrins se réduisent à trois ou quatre; on s'en sert 
quand on tourne des pièces d'un bois précieux qu'on veut 
économiser, ou bien quand ces pièces mômes exigent, par 
leur forme, qu'on supprime tout le bois qui n'en fait pas 
partie. 

Le mandrin à griffes sert à tourner sur le tour à pointes, 
un cadre, une jante de roue, et en général tontes les pièces 
qui doivent former un cercle vidé.* Pour faire un mandrin de 
cette espèce, on prend un morceau de bois de grosseur pro- 
portionnée à la pièce qu'on veut appliquer dessus, et long 
environ de 108 millim.; on l'évide sur son centre, et on y 
forme une bobine propre à contenir la corde ; l'extrémité 
gauche du mandrin se termine en cône. A l'extrémité droite, 
on réserve une embase de 27 à 34 millim. de longueur, qu'on 
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coupe à angles vifs, et qui doit présenter une surface parfai- 
tement d'équerre et bien unie; sur cette surface, et à 23 à 27 
millim. de la circonférence, on trace un cercle; puis, après 
avoir ôté le mandrin de dessus le tour, on détermine le nom- 
bre des griffes qu'on croit nécessaires ; ce nombre est ordi- 
nairement de trois ou de cinq. En supposant qu'on admette 
ce dernier nombre, on divise avec un compas, en quatre par- 
ties égales, le cercle dont j'ai parlé plus haut; on marque 
chaque division avec un point, et prenant des bouts de fil 
d'acier de 16 à 18 millimètres de longueur, on les enfonce sur 
les points marqués, de manière à ce qu'il ne leur reste pas 
plus de 7 millimètres de saillie; on enfonce aussi un sem- 
blable bout dans le trou fait au centre de la pièce par la 
pointe de la poupée, mais ce dernier bout doit saillir de 
9 millimètres. On appointit tous ces bouts avec une lime bâ- 
tarde, pour qu'ils puissent entrer dans la pièce qu'on veut 
tourner. Quand on s'est assuré que cette pièce est bien ar- 
rondie et parfaitement d'équerre, on prend le centre avec un 
compas, et on trace ensuite un cercle qui doit correspondre 
exactement avec celui qui a été tracé sur la surface du man- 
drin; on divise également ce cercle en ciLq parties égales, et 
on marque les divisions par des points : on applique alors le 
mandrin sur la pièce, de manièie à ce que chaque pointe se 
trouve Exactement placée sur un des points marqués, puis 
avec un maillet on frappe sur le bout opposé, jusqu'à ce que 
la surface de la pièce joigne partout exactement celle du 
mandrin. Pour que l'opération soit plus facile, on met la pièce 
sur un établi ou sur un billot où elle porte bien à plat; on 
remet après cela le mandrin entre deux pointes, on s'assure 
si la pièce tourne bien rond, et ou la travaille. On sent qu'il 
est nécessaire d'en avoir de différentes grandeurs. (Voyez 
pl. 3, fig. 47.) 

On nomme triboulet (Voyez pl. 3, fig. 46) un mandrin 
dont on se sert pour tourner des cercles et autres objets 
d'une petite dimenrion ; on donne à ce mandrin depuis 162 
jusqu'à. 271 millimètres de longueur, suivant la nature et la 
force de la pièce qu'on veut tourner. A gauche, on laisse du 
bois suffisamment pour faire une bobine; on tourne ensuite 
le reste, on le réduit à^a moitié à peu près du diamètre de 
la bobine, et on forme un cône qui, à partir de l'embase, 
doit aller toujours en diminuant jusqu'au bout, mais d'une 
manière peu sensible. Quand on veut tourner un cercle, une 
virole, ou tout autre objet de même nature, on introduit le 
mandrin dans un trou fait au centre de la pièce, et on l'y 
fait entrer un peu à force, afin que la pièce puisse résister, 
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sans tourner sur le mandrin, à l'action de l'outil. On perce 
ordinairement le morceau de bois qu'on veut tourner avec 
une mèche anglaise. (Voyez cette mèche, pl. 2, fig. 60.) Il 
arrive parfois que la pièce doit être tournée sur les deux 
faces; alors, sans la déranger, on change le mandrin de bout, 
c'est-à-dire qu'on met à droite la bobine qui était à gauche, 
et rien n'est plus facile, puisque le mandrin fait d'une seule 
pièce conserve à chaque bout l'empreinte des pointes des 
poupées. Il se présente cependant un petit obstacle, car la 
bobine placée maintenant à la droite de l'ouvrier, ne peut 
plus servir pour mettre la corde : cet obstacle se lève en 
mettant sur le bout du cylindre qui est à gauche, une bobine 
percée au centre, et qu'on fait entrer avec un peu de force. 
On doit aussi avoir plusieurs mandrins de cette espèce. 

Il est une troisième espèce de mandrins qu'on nomme à 
aibre, et qui se fabrique de la manière suivante : on prend 
un morceau de bois dur et bien sain, de 81 millimètres de 
longueur, et on en forme une bobine d'environ 41 millimè- 
tres de diamètre, ayant deux embases arrondies, dont l'une 
se termine en cône, et l'autre est coupée à angles vifs. On 
perce cette bobine au centre, dans toute sa longueur, de 
manière que le trou soit un peu moins large du côté plat que 
du côté terminé en cône. 

On prend ensuite un morceau d'acier qui n'est pas trempé, 
on le lime bien carrément à angles vifs, et on en fait un 
arbre auquel on peut donner jusqu'à 216 millimètres de lon- 
gueur : cet arbre dett être travaillé de manière à ce que par- 
tant d'un bout, on lui ait enlevé au bout opposé, d'une ma- 
nière insensible, un tiers de la grosseur. Cette opération 
terminée, on marque sur le bout le plus gros, la longueur de 
la bobine, et dans toute cette partie, on abat légèrement 
avec une lime les quatre angles du carré; mais sur le reste 
de l'arbre les angles doivent être abattus de mauière à pré- 
senter un octogone régulier. On prend ensuite le centre des 
deux bouts de l'arbre, et ou y fait un trou de forme conique 
ét (Je 2 millimètres environ de prôfondeur. Il ne reste plus 
qu'à placer l'arbre dans le trou de la bobine; on introduit 
le petit bout du côté où ce trou est le plus large, c'est-à-dire 
du côté où la bobine se termine en forme conique, et on 
chasse l'arbre avec un maillet jusqu'à ce qu'il soit entré, de 
manière à ce que le gros bout affleure la surface de la bobine. 
Le but qu'on s'est proposé en n'abattant que légèrement tes 
quatre angles du carré de l'arbre, sur une uc ses parties sca- 
lement, a été, comme le voit maintenant, défaire mieux 
j tenir l'arbre dans la bobine et de l'empêcher de tourner. 
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Le mandrin à arbre est nécessaire pour tourner des pou- 
lies, des roulettes, et en général toutes les pièces qu'on veut 
percer transversalement par le centre; c'est pourquoi on doit 
en avoir de différents calibres, et même d'assez petits pour 
qu'ils puissent servir à tourner sur un tour d'horloger des 
pièces très-délicates. Dans ce cas, le mandrin a besoin de 
quelques modifications que les amateurs comprendront faci- 
lement. [Voyez pl. 3, fig. 4.) 

On fait encore des mandrins ou arbres à vis qui sont très- 
commodes pour certains ouvrages. On tourne une bobine de 
longueur suffisante pour contenir la corde ; et on la perce 
au centre; on tourne ensuite entre deux pointes un morceau 
de fer qu'on divise en deux parties ; l'une, c'est-à-dire celle 
qui doit porter la bobine, reste carrée ou à 8 pans, et l'autre 
est arrondie de manière à pouvoir être taraudée; il suffit d'y 
faire trois ou quatre filets bien profonds. Quand on veut tour- 
ner un pied de vase ou de table, on visse avec force la pièce 
sur le mandrin jusqu'à ce qu'elle porte exactement sur rem- 
base de la bobine. On peut, si l'on veut, faire la vis plus 
longue, et la garnir d'un écrou en bois dur avec lequel on 
assujettira la pièce quand elle entrera tout entière sur le 
mandrin. 

CHAPITRE V. 

Des outils pour tourner le fer et le cuivre. 

MM 

SECTION I". 

DES OUTILS A TOURNER LE FER. 

Les outils dont on se sert pour tourner le fer et l'acier 
peuvent se réduire au crochet-gouge , à la plane, au grain 
d'orge, à l'outil de côté et à quelques burins de différentes 
espèces : on les présente à la matière le manche élevé, et on 
les fixe sur le support par de petites encoches faites sur leur 
talon, afin qu'ils ne puissent reculer. 

Le crochet-gouge est de forme ronde ; il sert à dégrossir 
le fer. (pl. 2, îig. 38.) 

Le crochet-pUine est carré : il sert à unir et à dresser, 
(pl. 2, fig. 38 et 39.) 

Le grain d'orge sert à former des angles et à dégager d2s 
moulures. 

L'outil de côté sert à tourner les parties intérieures. 
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Les burins varient beaucoup dans leur forme; U en est 
qui sont carrés ou losanges, d'autres ronds ; les uns sont 
demi-circulaires, les autres méplats; ces derniers se nom- 
ment échopes : on peut voir la forme de ces différents bu- 
rins, pl. 2, fig. 33, 34, 35 et 36. 

Il arrive souvent qu'on a besoin d'élargir sur le tour un 
trou percé dansle fer, par exemple, de tourner intérieurement 
un écrou avant d'y faire un pas de vis ; on pourrait alors se 
trouver embarrassé, car on n'a indiqué jusqu'alors aucun 
outil propre à bien remplir ce but. Le ciseau de côté est im- 
puissant dans une pareille circonstance ; mais il existe un 
outil fort simple, que tout le monde peut faire facilement, 
et qui coupe le fer avec une extrême avidité. Il s'agit sim- 
plement d'affûter sur ses trois faces l'extrémité d'une lime 
tiers-point; il en résulte des angles extrêmement vifs, et 
tandis qu'un de ces angles maintient l'outil invariablement 
fixé sur le support, un autre angle coupe le fet avec beau- 
coup de facilité. Les trois angles de l'outil peuvent être em- 
ployés l'un après l'autre, ce qui évite de recourir trop sou- 
vent à la meule. Il nous est arrivé, avec cet outil si simple, 
d'agrandir en très-peu de temps des trous qui étaient loin 
d'avoir leur diamètre définitif. Le môme outil peut encore 
servir avec beaucoup d'avantage lorsqu'on a, à dresser une 
embase ou toute autre partie plate, comme le devant d'un 
mandrin en fer, l'épauleraient d'un goujon, etc. Pour rendre 
le tiers-point moins cassant, on peut faire recuire à la cou- 
leur bleue toute la partie en-dehors du tranchant. 

Nous indiquerons encore ici quelques crochets de nou- 
velles tonnes destinés également à creuser le fer. 

La Dgure 29, pl. XII, de V Atlas, représente un burin carré, 
contourné en S, qui est très-commode pour atteindre dans 
les parties intérieures des pièces de fer creuses, montées sur 
le tour. Les outils connus remplissent imparfaitement cette 
fonction. 

La figure 30 de la même planche est un burin de môme 
nature, mais méplat, servant aux mômes usages pour ;le 
cuivre. 

Il est inutile de dire que les formes carrées des figures 29 
et 30 peuvent être remplacées par des formes arrondies, se- 
lon le besoin. 

'Nous avons parlé plus haut des différentes manières de per- 
cer le fer, Livre IV, Chapitre IV, Section III ; il est inutile 
d'y revenir. 

Tourneur- Tome 1. 19 
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SECTION IL 

OUTILS A TOURNER LE CUIVRE. 

A l'exception de la gouge et de la plane, on emploie pour 
tourner le cuivre des outils de même forme que ceux qui ser- 
vent à tourner le bois ; seulement ces outils n'ont pas de bi- 
seau, et ils ne coupent que par la vivacité des angles droits 
qui terminent leur extrémité. On a reconnu que cette forme 
était la plus avantageuse pour bien couper le cuivre; on 
conçoit, du reste, que l'absence de biseau permet d'employer 
ces outils indifféremment dans tous les sens, mais il faut ap- 
porter un soin tout particulier à les affûter à angles bien 
droits et bien vifs. 

Le ciseau rdhd sert à dégrossir le cuivre, (pl. 2, fiç. 36.) 

Le ciseau demi-rond peut servir à droite et à gauche; il 
n'a pas de biseau, (pl. 2, fig. 35.) 

Le grain d'orge est de la même forme que ceux dont on se 
sert pour le bois et le fer, sauf toujours l'absence de biseau, 
(pl. 2, fig. 34.) 

Le ciseau carré, qui sert à dresser une surface cylindrique, 
doit couper parfaitement, (pl. 2, ûg. 33.) ■ 

Le ciseau de côté est employé pour le cuivre comme les 
ciseaux de môme espèce pour le bois. (Pl. 1, fig. 18.) 

Les burins sont pour le cuivre les mômes que pour le fer. 



CHAPITRE VI. 

Des peignes. — Différentes manières de les tailler. 

Les peignes sont des outils exclusivement employés sur le 
tour en l'air ; ils servent à faire les pas de vis soit pour man- 
driner la matière qui doit être tournée, soit pour assurer la 
fermeture de certains objets creux, soit enfin pour assembler 
entre elles les différentes pièces qui composent un ouvrage 
de tour. Il est facile dès-lors de comprendre toute l'impor- 
tance qu'on doit attacher à cette espèce d'outils,* et le soin 
minutieux qu'exigent leur fabrication et leur entretien; car, 
de la perfection des peignes dépend celle des pas de vis qu'ils 
sont appelés a créer. La beauté et la solidité d'une vis dépen- 
dent de la juste proportion qui existe dans la profondeur et 
daiss l'écartement du pas, de la régularité de sa forme bélicoï- 

• 
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dale et de la netteté de ses filets. Il faut donc que le peigne 
lui communique toutes ces qualités essentielles, et pour cela il 
ne suffît pas qu'il ait été exactement taillé, il faut encore qu'il 
soit tenu constamment en bon état, c'est-à-dire parfaitement 
bien affûté. Qu'on se rappelle donc bien , avant tout , que 
les peignes ne souffrent pas de médiocrité , et que rien ne 
contribue plus à rehausser l'habileté d'un ouvrier, que la 
beauté des pas de vis et des écrous qu'il saura créer. 

On sait que toute vi3 se compose de deux pièces, la vis 
proprement dite et l'écrou qui doit la recevoir ; il est facile 
dès-lors de comprendre que ces deux pièces ne peuvent être 
faites avec le même outil ; aussi tous les peignes sont-ils as- 
sortis par paires. Celui qu'on appelle peigne droit (pl. 3, 
fig. 14), sert à faire les vis, et le peigne de côté, même plan- 
che, fig. 28, est réservé pour former les écrous. Du reste, 
chacun de ces peignes présente à son taillant une rangée de 
dents régulièrement espacées et formant autant de grains 
d'orge. Ce sont ces grains d'orge qui creusent le filet de la 
vis; ils doivent en conséquence être parfaitement affûtés (1) 
et très-aigus. Mais le point le plus essentiel à observer dans 
la construction des peignes, est de disposer leurs dents avec 
une précision telle, que si on applique le peigne droit sur le 
peigne de côté en faisant coïncider les dents de l'un avec les 
intervalles des dents de l'autre, on ne doit apercevoir aucun 
jour entre elles. 

Pendant fort longtemps on s'est contenté de tailler les 
dents des peignes à l'aide d'un tiers-points ; mais on a reconnu 
dans la suite que ce moyen étaAt long, difficile et défectueux. 
Il fallait en effet des soins infinis et un temps énorme pour 
, faire coïncider les dents du peigne droit avec celles du peigne 
de côté, et l'on perdait quelquefois une journée entière à les 
ajuster l'un avec l'autre. L'opération devenait à peu près im- 
praticable lorsqu'il s'agissait de tailler des peignes destinés 
à produire des filets d'une certaine finesse. Enfin, l'emploi 
du tiers-point offrait un inconvénient beaucoup plus grave, . 
celui de donner aux dents des peignes un angle trop obtus, 
de telle sorte que les filets de la vis ne se trouvaient pas suf- 
fisamment évidés, et ne présentaient pas ce fini et cette net- 
teté que l'on recherche dans ces sortes d'ouvrages. 

A la vérité, Bergeron indique dans son ouvrage un moyen 
d'espacer régulièrement les dents des peignes; mais comme 
dans ce système on se sert encore du tiers-point, il ne re- " 

(i) Voir ci-aprèi, au Chapitre IX du prêtent Livre, Us soins particuliers que ré- 
clame l'affûtage des peignes. 
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médie qu'imparfaitement aux inconvénients que nous venons 
de signaler. 

M. Paulin Désormeaux a indiqué le premier une méthode 
infiniment préférable pour tailler les peignes, nous la repro- 
duirons ici. 

Manière de tailler les peignes. — On prend un morceau 
de fer' de longueur et de grosseur convenables, on le met sur 
le tour à pointes, et on tourne cylindriquement les deux bouts 
à distance suffisante pour y former des vis; immédiatement 
après le rond, on forme aussi a chaque bout un carré bien 
parfait, dont l'un doit être de 14 à 16 millimètres, et l'autre 
de 9 millimètres seulement, puis on ajuste sur les vis des ex- 
trémités, des écrous de maintien. Sur le carré le plus court 
on place une clef à tête carrée, et sur l'autre une molette d'a- 
cier fondu, d'environ 14 millimètres d'épaisseur et d'un dia- 
mètre convenable, et après avoir serré les écrous, on tourne 
la partie du fer qui reste entre les deux carrés, et on en fait 
un cylindre aussi parfait et aussi uni qu'il est possible. 

On prend ensuite un peigne d'acier fondu non trempé, 
et on l'ajuste avec une lime à fendre, à angles trèsraigus, 
sur l'un des pas de vis empreints sur l'arbre du tour en 
l'air. On ne saurait apporter trop d'attention pour s'assurer 
que le peigne se rapporte parfaitement avec le filet, car au- 
trement l'opération serait manquée. Quand ce peigne est 
hien ajusté sur le pas de vis, on le trempe, et on s'en sert 
pour tracer sur la molette, d'abord tous les creux des filets, 
et ensuite les lignes destinées à former les sommets de ces 
mômes filets ; on emporte ensuite sur le tour avec un burin 
de forme convenable toute la matière superflue; en suivant 
exactement les lignes tracées, on forme les creux et les som- 
mets des filets ; on présente après cela les dents du peigne 
avec celles de la molette, et quand on est assuré qu'elles 
emboîtent bien exactement les unes dans les autres, on coupe 
les creux à angles bien aigus, en se servant d'un burin dont 
la pointe est très-vive. Il faut avoir soin de tenir les dents de 
la molette très-droites. Ou retire ensuite la molette de dessus 
le mandrin, et on la termine en l'entaillant en spirale très- 
allongée avec une lime plate à refendre (1). Avant de dé- 
visser l'écrou de maintien, on a soin de faire un repère, afin 
de pouvoir remettre la pièce exactement £ sa même place. 
Il ne reste plus qu'à tremper la molette, sans lui donner de 
recuit. 

Quand toutes les molettes sont faites et confectionnées de 

(0 Voyez ce qui t été dit ou Chapitre du taraudage des métaux. 
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la môme manière, on peut s'en servir pour tailler les peignes; 
on prend alors une petite bande d'acier fondu, on la divise 
en morceaux de longueur convenable; on lime le côté des- 
tiné pour le peigne femelle, par le bout et à biseau court, et 
on lime sur la longueur le côté destiné à former le peigne 
mâle, parce qu'il doit être un peu moins large que l'autre, 
et que les dents du peigno doivent faire saillie et excéder 
la largeur du reste de la bande ; et pour que ce peigne mâle 
puisse au besoin remplacer le ciseau de côté , il est bon de 
lui faire un biseau sur la partie supérieure. 

On remet alors la molette avec son mandrin sur le tour, on 
Thumecte avec de l'huile d'olive; on prend le peigne qu'on 
a fait recuire, on le tient d'une manière solide sur le sup- 
port; et, l'appuyant sur la molette en le tenant bien droit, 
on met la roue en mouvement. Assez communément, le pei- 
gne est formé après quelques tours de roue. On commence 
ordinairement par le peigne femelle, et on forme ensuite le 
mâle qui se tourne à gauche; on tient le biseau en dessus, 
et faisant porter la planche sur le support, et le biseau sur 
la molette , ou presse dessus avec le pouce de la main gau- 
che en tenant l'outil de la main droite par l'autre bout. Quand 
les deux peignes sont taillés, on les passe sur une pierre â 
l'huile, afin d'en aviver le tranchant, puis on les trempe et 
on leur donne le recuit: enfin, on donue la dernière façon 
en passant la pierre du Levant sur le bisaau pratiqué au re- 
vers du peigne mâle, et sur la table du peigne femelle. 

7e ferai observer, avant de terminer, que le biseau des 
peignes doit varier suivant la matière qu'on veut leur faire 
couper; si c'est du fer, le biseau doit être presque droit, et 
en le formant il faut tenir la main élevée ; si c'est du bois, on 
baissera la main, parce que le biseau doit être alors plus 
long. 

Autre méihode. 

Nous empruntons au Journal des Ateliers une autre mé- 
thode, qui n'est à proprement dire qu'un perfectionnement 
de la précédente ; mais qui nous parait destinée à rendre de 
grands services dans un atelier. 

i 

Affûtage des peignes.. 

Tous les mécaniciens savent par expérience combien il est 
avantageux d'avoir sur l'arbre du tour, ou sur des manchons 
qui s'adaptent derrière cet arbre, les pas imprimés dans les 
coussinets des filières doubles ; cette concordance fait de la 
filière un accessoire du tour, et du tour un moyen de perfec- 
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tionnement pour la filière. Elle offre des avantages journel- 
. lement sentis, et nous l'avons, dans les temps, recommandée 
expressément dans l'Art du Tourneur. Nous avons alors in- 
diqué les moyens de faire les fraises ou molettes à l'aide des- 
quelles on taille et on affûte les peignes. Neus sommes con- 
traints de revenir sur cet objet à l'occasien d'une modifica- 
tion que la façon de ces fraises peut recevoir, et dont nos 
lecteurs comprendront toute l'importance. 

Ici deux hypothèses se présentent : ou le mécanicien aura 
d'abord un tour et voudra construire sa filière en reportant 
sur ses coussinets les pas de l'arbre, ou il aura une filière dont 
il voudra que les pas soient filetés sur l'arbre du tour qu'il 
doit faire : nous examinerons la marche qu'il devra suivre 
dans l'un et dans l'autre cas. : 

Supposons d'abord la préexistence du tour : pour trans- 
porter les pas de l'arbre dans les coussinets, il faudra d'a- 
bord qu'il fasse des tarauds-mères; à cet effet, il tournera 
un cylindre en acier ayant une partie saillante à chaque ex- 
trémité , afin de pouvoir donner à la mère la forme assez 
généralement répandue , et qui est représentée fig. 8 et 9, 
pl. 8. La partie du milieu, méplate ou carré, sert à donner 
prise aux mâchoires de l'étau ; les deux extrémités cylin- 
driques et filetées sont les mères ; on les fait d'un pas diffé- 
rent : tous les ouvriers connaissent cette manière d'ôpérer. 
Les pas se filètent avec le peigne; lorsqu'ils sont tout-àffait 
creusés, le mécanicien soigneux ajpute à leur beauté en les 
approfondissant encore avec un burin losange très-aigu. Nous 
supposerons aussi qu'il fera les creux égaux aux pleins, en- 
core bien que de nouvelles méthodes , dont l'avantage est 
très-contestable, veulent que les pleins de l'écrou soient plus 
forts que les pleins de la vis. Les mères filetées profondé- 
ment et bien cylindriques , il donnera du dégagement au 
moyen de traits inclinés. Ces traits se font penchés avec un 
tiers-points, ou verticaux avec la Urne à refendre; c'est ainsi 
qu'ils sont dessinés dans le modèle, fig. 8 et 9. Quant à leur 
direction, elle devra être telle qu'on le jugera convenable, 
mais non parallèle à l'axe du cylindre. Ôn trempe alors, et 
l'on fait revenir couleur d'eau si l'acier n'est pas de première 
qualité, et couleur paille si l'on a employé l'acier fondu; en 
général, on ne risque rien de tenir les mères très-dures. Si . 
le sommet de quelque filet venait à s'égréner, cela n'appor- 
terait aucun obstacle à l'usage qu'on en fait. On répétera la 
même opération pour chacun des pas de l'arbre, et l'on aura, 
des mères propres à être transmises dans les coussinets de 
ja filière. Nous avons omis de recommander de faire les poin- 
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tages très-profonds (1), et de les conserver avec soin; c'est 
une chose à laquelle on ne peut faire trop d'attention, parce 
que ces pointages serviront ultérieurement, ainsi que nous 
allons l'expliquer. 

On taraudera les coussinets de la filière avec res mères ; la 
forme des coussinets et les précautions à prendre pour qu'ils 
puissent rendre un bon service, sont étrangères à cet article; 
nous les supposons connues (2). 11 en est de môme des soins 
à prendre pour faire les tarauds avec ces coussinets; nous 
ne devrons nous occuper que de l'obtention des mères. Ce 
seront elles qui serviront à la fois à faire les coussinets d'une 
part, et de l'autre à tailler, puis à affûter les peignes. Nous 
dirons dans l'instant comment ces mères peuvent remplacer 
avec un avantage marqué les fraises ordinaires; ocoupons- 
nous du second cas prévu, celui où le mécanicien n'aura dans 
le principe qu'une filière dont il voudra transporter les pas 
sur son arbre. 

Ce n'est pas encore ici le lieu de décrire le tour en l'air; 
cette description trouvera sa "place dans le deuxième volume 
de cet ouvrage, et nous y renvoyons ceux de nos lecteurs qui 
en auraient besoin pour bien comprendre ce qui va suivre. 

Nous supposerons donc l'arbre tourné, les collets rodés 
et montés sur deux poupées à coussinets mobiles, formant 
lunettes ; on ajustera derrière cet arbre un tourillon en bois 
dur ou en étain. Ce tourillon, pris dans les coussinets de la 
filière tenue immobile , servira de régulateur pour le mou- 
vement de va-et-vient, et l'on filètera les pas sur l'arbre par 
ce moyen , en changeant toutefois le tourillon et les coussi- 
net conducteurs pour chaque pas. On emploiera concurrem- 
ment, pour fileter, un peigne et un burin losange. En agis- 
sant ainsi , tous les pas de la filière seront reportés sur la 
filière. 

Or, dans l'un et dans l'autre cas, le pas de la filière et 
ceux de l'arbre seront bien les mêmes, et l'on sera sûr que 
les mères qui ont servi à les produire, ou qui en seront le 
résultat, seront bien conformes. On pourra donc à l'avenir 
tailler et affûter les peignes sur ces mères ; l'inclinaison du 
filet n'y formera aucun obstacle ; et si cette inclinaison pou- 
vait opérer un changement, il serait plutôt avantageux que 
nuisible. 

Les fraises ordinaires se composent de rainures circulaires 

• 

(ij II sera plus prudent d'approfondir, dés le principe, ces pointées à l'aide d'an 
ioret. 

(a) Voir ce qui a été dit plus haut pages 164 à 168. 
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droites ; c'est-à-dire non disposées en hélice ; on les monte 
sur un mandrin triboulet, si Ton se sert du tour à pointes; 
on les ajuste sur le nez de l'arbre ou sur un mandrin à gou- 
jon, si Ton emploie le tour en l'air. Le barreau d'acier se 
présente droit et tenu immobile à l'action de la fraise, qui 
le convertit en peigne en y imprimant ses rainures. Dans le 
cas où l'on se servira des mères, il y aura quelques diffé- 
rences à observer : si l'on se sert du tour en l'air, on fera 
un mandrin solide en buis on tout autre bois dur, fileté à 
l'intérieur d'un pas semblable à celui tracé sur l'extrémité 
de la mère dont on ne veut pas faire usage. La figure 8 re- 
présente la coupe de ce mandrin prise du milieu de son dia- 
mètre: a est le trou fileté dans lequel s'engage le nez du 
tour ; h est le corps du mandrin ; c, l'extrémité de la mère 
vissée dans ce mandrin ; d, l'autre extrémité devant servir à 
affûter. On approchera de cette fraise d la cale du support e, 
fig. 2, même planche, sur laquelle on posera le peigne le bi- 
seau en-dessus. Si l'on ne baisse point la clef d'arrêt, il faudra 
faire mouvoir le peigne en le faisant glisser sur la cale du 
support. Si l'on baisse cette clef, et que levant la clef de bois, 
on fasse mouvoir l'arbre, le peigne sera tenu immobile, la 
fraise ira et viendra, et imprimera ses dents dans le peigne /. 
Lorsqu'il s'agit d'un gros pas, il est prudent de le tracer 
d'abord avec la fraise, de l'ébaucher avec le tiers-point ou 
avec la lime à refendre, ou feuille de sauge, et de le reporter 
sur la fraise pour le terminer. Lorsqu'il s'agira de tailler 
des peignes destinés à couper le fer, on les présentera à la 
fraise dans une position plus horizontale, le biseau en-des- 
sous, si l'on trouve plus de facilité à en agir ainsi. 

Si l'on veut placer les mères sur le tour à pointes., on fera 
également un manchon en bois dur a, fig. 9, ayant extérieu- 
rement la forme d'une bobine percée au centre b pour livrer 
passage à la pointe de gaache. On pourra mettre la corde sur 
cette bobine, et affûter le peigne en le faisant glisser à droite 
ou à gauche sur la cale du support, bien dressée. Si on avait 
une pointe à taquette mue par une roue, on communiquerait 
le mouvement continu à la fraise au moyen d'un cœur, ou 
tout simplement d'une broche c, fig. 9, vissée dans l'épais- 
seur du manchon en bois ; dans ce cas, on promènera l'outil 
de droite à gauche, en se reprenant à chaque fois, et il sera 
convenable, dans le cas où ce moyen serait mis en usage, de 
tenir les mères plus longues qu'elles ne sont représentées sur 
le modèle. 

Comme on ne peut guère se dispenser de soutenir le taraud- 
mère à l'aide de la contre-pointe du tour, à cause du grand 
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effort qu'on est obligé d'employer pour tailler les peignes, il 
peut arriver et il arrive en effet très-souvent qu'on se trouve 
gêné, soit par la poupée de cette contre-pointe, «oit par le 
mandrin du tour, lorsqu'il s'agit de tailler le peigne de côté. 
Nous nous sommes souvent servi d'un moyeu très-simple pour 
remédier à cet inconvénient. 

Après avoir forgé et limé le peigne de côté, et lorsqu'il est 
prêt à être taillé, nous faisons chauffer au rouge-cerise la 
partie de ce peigne qui se trouve immédiatement au-dessus 
de celle réservée pour les dents. Nous saisissons alors vive- 
ment le peigne dans les mâchoires d'un étau, et nous le cour- 
bons à angle droit à l'endroit qui a été chauffé. Le peigne 
peut alors être présenté à la molette, et taillé comme s'il était 
droit; et lorsque les dents sont terminées, on le fait chauffer 
de nouveau, et on redresse avec la plus grande facilité, dans 
l'était, la courbure qu'on y avait faite. 

Nous avons donné à cet article plus d'extension qu'il ne 
paraissait susceptible d'en recevoir; mais nous ne pensons pas 
que nos lecteurs puissent nous reprocher les détails dans les- 
quels nous sommes entrés ; les vis occupent une place si im- 
portante en mécanique, que rien n'est à dédaigner dans ce 
qui les concerne. Beaucoup de nos lecteurs n'auront pu se 
faire, ni se procurer des fraises à tailler des peignes; ils trou- 
veront partout, et facilement, des tarauds-mères qui pour- 
ront leur en servir avec un avantage marqué. Le peu de dia- 
mètre des mères-vis n'est point un obstacle à la production 
des peignes, c'est au contraire un avantage ; le biseau en con- 
tractera une convexité très-propre à favoriser leur affûtage. 
Quant à l'inclinaison de chacune des dents, on doit compren- 
dre qu'encore bien qu'il n'y ait que les angles qui touchent 
à la matière, elle ne peut nuire à la parfaite exécution des 
vis ; qu'elle serait plutôt capable d'y concourir, et qu'elle 
deviendrait même une nécessité si le peigne était assez épais 
pour que la partie inférieure des dents fût exposée à toucher. 

Autre méthode. 

H existe en outre une troisième méthode très-ingénieuse 

Çour tailler les peignes ; elle a été imaginée par M. Sévin 
alive. 

On exécute d'abord une fraise ou molette de la manière 
suivante. On prend une plaque ronde d'acier fondu de 27 
millimètres de diamètre et d'une épaisseur un peu plus forte 
que le plus fort pas de vis que l'on veut exécuter ; on la 
trempe et on la recuit en la faisant refroidir très-lentement; 
l'acier fondu devient par ce moyen beaucoup plus aisé à 
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travailler. On fore la pièce à son centre et on la taraude; on 
la tourne soit au tour en l'air, soit au tour à pointes, en la 
vissant sur un taraud. Les faces doivent être planes, et l'on 
donne à la tranche la forme du filet de vis que Ton veut 
avoir ; on pratique des entailles sur les deux biseaux de la 
tranche à la lime. On trempe à la couleur cerise clair, en 
ayant soin de retourner souvent pièce au feu, pour qu'elle 
soit également chaude partout, et de la plonger dans l'eau 
bien perpendiculairement par sa tranche. On ne recuira point 
la fraise pour lui conserver toute son àpreté. Cette fraise se 
montera sur le tour eu l'air. 

Si l'on veut plus de précision, on conservera le trou de la 
molette rond, et on la montera au tour à pointes sur un arbre 
en fer auquel elle sera fixée contre une 'embase i, fig. 21, 
pl. VII, par Técrou m, un appendice n l'empêchera d'ailleurs 
de tourner : une poulie o communiquera le mouvement à 
la fraise au moyen de l'arc, ou mieux avec la roue. 

Rien de plus aisé maintenant que de tailler un peigne en 
se servant du support àcharriot mobile. Lecharriot est fixé 
parallèlement à Verne du tour; le peigne sur le porte outil. 
La hauteur du peigne doit être telle, qu'il soit entaillé par 
la fraise suivant la pente voulue. On fait mordre la fraise en 
avançant graduellement le peigne au moyen de la vis de rap- 
pel; lorsqu'on juge la dent assez profonde, on fixe le butoir. 
On sera sûr, par ce moyen, que les dents auront toutes la 
même profondeur. 

Il s'agit maintenant de les placer à égale distance. Veut- 
on, par exemple, obtenir un pas de vis égal, double, triple, 
etc., du pas de la vis de rappel parallèle à l'axe du tour? on 
fait mouvoir celle-ci d'un, deux, trois tours, et l'on incise une 
deuxième dent avec la molette, et ainsi de suite. Mais il ar- 
rivera le plus souvent que les pas de vis du peigne et de la 
vis de rappel n'auront pas entre eux ces rapports simples : 
dans ce cas, on devra déterminer préalablement la quantité 
dont on devra faire tourner la vis de rappel pour obtenir le 
pas voulu ; à cet effet, on prendra la distance du premier ou 
deuxième filet, par exemple, de la vis pour laquelle on taille 
le peigne (plus on prendra de filets, plus on obtiendra de 
justesse) ; et Ton comptera les tours et fractions de tour dont 
la vis de rappel aura tourné pour parcourir cette distance. 
Il est indispensable pour cet effet que cette vis porte un ca- 
dran divisé. Le nombre de tours divisé par le nombre de pas, 
donnera très-exactement la valeur d'un de ces pas; et l'on 
connaîtra ainsi le nombre entier ou fractionnaire de tours 
dont on devra faire mouvoir la vis de rappel parallèle à l'axe 
du tour, à chaque nouvelle dent que l'on voudra tailler. 
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Cette méthode nécessite remploi du support à charriot ; 
mais on peut remplacer cet outil compliqué par le mécanisme 
suivant : p, fig. 19 et 20, est une cale en bois qui s adapte 
à la chaise du support ordinaire, q montants en cuivre qui 
supportent la vis de rappel r, filetée sur une partie de sa 
longueur : cette vis ne peut 'que tourner sans se mouvoir; 
s vis dont la pointe supporte l'extrémité de la vis de rappel, 
et s'oppose à toute espèce de jeu, f cadran fixé à. la vis de 
rappel pour mesurer ies tours, u repère fixe pour le cadran 
mobile (t), v pièce taraudée qui porte le peigne et se meut 
dans le sens de la vis lorsqu'on tourne celle-ci, x pièce qui 
déborde horizontalement et en dessous l'écrou v auquel elle 
est fixée : cette pièce reçoit une vis qui, en s'appuyant sur 
la tète de la cale, limite le mouvement de rotation de l'écrou 
et par suite du peigne. 

Le peigne ne se présente pas ici à la molette en glissant tou- 
jours dans la môme direction à rencontre de ses dents, mais 
bien par un mouvement de rotation qui prend la molette par 
dessous ; le manche de l'outil, d'abord élevé, baisse à mesure 
que la molette entre dans le peigne, et ne s'arrête que lors- 
que la vis butoir x touche la cale ; la dent est alors termi- 
née. On lève le manche de l'outil pour le dégager, et on fait 
mouvoir la vis de rappel pour entailler de la même manière 
une seconde dent, etc. 

Il est à remarquer que l'outil, en tournant, ne reste pas 
exactement dans la môme position par rapport à, la molette ; 
il se meut un peu en suivant le rampant de lavis de rappel ; 
mais comme ce mouvement est identiquement le môme a 
chaque dent du peigne, l'égalité des dents n'en est nulle- 
ment altérée, et la précision du procédé est, pour ainsi dire, 
indéfinie. 

On peut d'ailleurs donner aux dents du peigne, telle in- 
clinaison que Ton voudra en obliquant la semelle. 

Une môme molette peut servir pour tous les pas de vis ; 
mais si l'on voulait varier la forme des filets, par exemple 
exécuter des filets carrés, on conçoit qu'il faudrait de nou- 
velles molettes (2) . 

(1) C'ftf une alidade, dont veuf parler 1 auteur, elle ne te troute pas indiquée dons 
le dessin; mais chacun y pourra aisément suppléer. 

(2) Ce procédé, pour tailler et aiguiser les peigne*, est très-praticable; bien plus, 
certainement, que ceux qu'on trouve dans le Manuel du Tourneur, de Bergeroii. Cette 
fraise à une seule dent qui fait les gros pus et les fins, selon qu'on la fait plus ou 
moins entrer, a certainement un grand mérite. L'auteur a oublié de nous doi ner la 
râleur de l'angle formé par la reucoctre des deux biseaux, et uous devons ■ parer 
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Toutes les fois qu'il s'agit de filets un peu gros, qui n'exi- 
gent pas une extrême précision, on pourra recourir au pro- 
cédé le plus simple, celui qui consiste à tailler les peignes au 
moyen du tiers-point. Mais comme il faut nécessairement un 
guide pour parvenir à espacer régulièrement les dents entre 

* 

cette omission. L'expérience a prouvé que l'angle le plus convenable pour le filet d'une 
vis est de 60 degrés; c'est cette mesure qui fait de la coupe du filet un triangle équi- 
latéral. Si l'angle n'est ouvert que de 45 ou 50 degrés, le pas devient trop profond, le 
filet maigre. Aux yeux de bien des ouvriers, un pas n'est jamais trop profond ; mais 
c'est une grave erreur ,qui, pour être très- répandue, n'en est pas inoins une erreur. 
Quand le pas a moins de 60 degrés, le filet ne pénètre pas jusqu'au fond des écuelles 
de Técrou, les filets de l'écrou n'arrivent pas jusqu'au plein, ou corps de la vis. il ie 
fait deux vides très-préjudiciables à la solidité de l'ensemble. Un pas trop profond, 
nous entendons par trop profond, moins ouvert que 60 degrés, appauvrit trop Jes vis 
de faible diamètre, les tarauds s'égrènent, les coussinets des filières se brisent, et 
pnis il est très-difficile, dans les reproduction* de ce pas, de conserver une mesure 
exacte entre les vis et les écrous: tantôt les pas seront trop maigres dans l'écroa, alors 
ces écrous seront peu résistants : tantôt ce sera la vis dont les écuelles seront trop lar- 
ges, car l'effet de toutes reproductions de vis est toujours d'amaigrir le filet : or, s'il 
est déjà maigre dans le principe, que sera-ce lorsqu'il aura été reproduit plusieurs fois? 
On fera donc l'angle de 60 degrés. Si, pour ne pas rencontrer tous le* inconvénients 
que nous venons de signaler, on faisait l'angle de fraise plus ouvert, qu'on lui donnât 
70 ou 80 degrés, on aurait des pas camards, arrondis, mal formés, qui ne larderaient 
pas à devenir tout-à-fait obtus par la reproduction. On fera donc bien de suivre notre 
indication de 60 degrés. 

Il y a une objection à faire relativement an mouvement signalé par l'auteur, et qui 
doit avoir lieu au fur et à m« sure que la fraise entaille le peiQne. Ce mouvement, qui 
doit se faire de gauebe à droite, nous semble devoir produire des inconvénient*. Sans 
doute l'égalité des dents entre elles n'en sera nullement ukirie t xasX% l'égalité des pleins 
et des vides sera-t-elle conservée? Nous en doutons. La fraise attaque un point, mais 
au fur et à mesure qu'elle pénètre, et selon que l'on tourne la via r à droite ou à 
gauche, un seul de ses biseaux continue h fonctionner à droite ou à gauebe. l'autre 
biseau ne touche plus : alors le vide produit, ou plutôt l'écuelte, comme on dit en 
mécanique, sera plus grande que la dent de la fraise, et les pleins seront maigres. 
C'est une observation que nous soumettons à 1 auteur; il noterait peut-être pus difficile 
de faire disparaître cet inconvénient; il ne s'agirait que de pousser le peigne directement 
contre le fraise, sans lui faire faire le mouvement de bascnle que la vis x est cbnrgéc 
de régulariser. 

En général, tout en rendant justice au mérite de ce moyen nouveau, nous pensons 
que les fraises à plusieurs dents, ou les mères de filières bien faites, vaudront toujours 
mieux: sans doute elles sont plus difficiles à établir dans le principe, mais une fois 
faites, l'aiguisage, ou ln taille des peignes, est une opération prompte, assurée, et qu'on 
peut faire pour ainsi dire les yeux fermés, tandis que l'appareil de M. Sevln~TalÎ9ê 
exige chaque fois qu'on s'en. sert, des soins, des attentions et des calculs. Il n'en faut 
pas plus pour que l'usage ne puisse s'en répandre dans les ateliers. Msron. 
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elles, on pourra recourir au procédé suivant, recommaudé 
par M. Séguier : On prend un morceau de cuivre, ou même 
de plomb, de la largeur que doit avoir le peigne, et on lui 
dtnne par le bout un biseau semblable a celui de l'outil ap- 
pelé ciseau à gratter, décrit au Chapitre IV, section I Te , n° 3 
du présent Livre. On place ce morceau de plomb sur le pas 
de vis de l'arbre qu'on veut relever, et Ton frappe avec un 
marteau sur le côté opposé ; par ce moyen les filets s'impri- 
ment sur le enivre ou sur le plomb, qui peut alors servir de 
calibre pour tailler exactement le peigne. Pour y parvenir, on 
enferme le peigne et le calibre ensemble ^lans l'étau, et on 
suit rigoureusement avec le tiers-point les traits indiqués. 
Lorsque les dents du peigne sont à peu mes évidées a leur 
profondeur, on doit employer des tiers-points dont la taille 
soit extrêmement douce, et les arêtes très-aiguës, c'est le seul 
moyen d'obtenir que l'angle rentrant des dents du peigne 
soit bien vif et bien net. 

Quoi qu'il en soit, ce dernier procédé est loin de présenter 
les mêmes avantages que les précédents, et l'on ne doit y 
recourir que lorsqu'on ne peut pas faire autrement. 

CHAPITRE VIL 

De quelques outils indipensables dans un atelier. 

Bien que nous ayons consacré, au commencement de cet 
ouvrage (1) , un chapitre spécialement destiné à faire con- 
naître la composition générale et l'arrangement d'un atelier, 
nous allons revenir un instant sur ce point, et indiquer avec 
un peu plus de détails les outils qui forment en quelque sorte 
le fond d'un laboratoire, ce sont : 

1° L'établi de menuisier, représenté fîg. 63, pl. 1, est connu 
de tout le monde. Il doit être construit en bois parfaitement 
sec et tenu constamment bien dressé. Un crochet et deux ou 
trois valets (pl. 1, fig. 49) forment ses accessoires indispen- 
sables; mais on doit apporter un soin tout particulier à l'a- 
justement de la presse qui fait partie de cet établi. Depuis 
quelques années on construit ces presses d'après un système 
bien préférable à l'ancien. Ces presses, connues sous le nom 
de presses allemandes , sont propres à saisir le bois sur une 
plus grande longueur et le maintiennent plus solidement as- 
sujetti lorsqu'on veut le raboter sur champ. 

(i) Pages 3 et 4. 

Tourneur. Tome 1. 20 
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2° La scie ordinaire, ou scie à débiter (pl. 1, fig. 27), est 
trop connue pour exiger une description : c'est celle que Yôn 
emploie le plus souvent dans un atelier; elle devra donc être 
constamment tenue en bon état d'affûtage. (Voyez ci-après 
Chap. IX.) 

3° La figure 28, môme planche, représente une scie à deux 
lames sur la même monture. Ce système présente plusieurs 
inconvénients, entre autres celui de blesser l'ouvrier avec 
celle des deux lames qui n'est pas employée au moment où 
on se sert de l'autre, et la difficulté que l'on éprouve de bien 
tendre les deux lames à la fois. Nous pensons donc qu'il vaut 
infiniment mieux avoir une monture séparée pour chaque 
lame de scie. 

4° La scie à refendre (fig. 29, même pl.). Elle est aujour- 
d'hui fort peu employée, et on la remplace avec beaucoup 
d'avantage par la scie dite allemande, dont la monture pré- 
sente la plus grande analogie avec celle de la scie à chan- 
tourner, dont nous allons parler. 

5° La scie à chantourner est une des plus utiles pour le 
tourneur, puisque c'est elle qui lui sert à arrondir les plan- 
ches ou plateaux de bois qui doivent ensuite être façonnés 
sur le tour. 11 faut en avoir plusieurs, et une entre autres 
dont la lame soit très-étroite , pour pouvoir suivre les con- 
tours des courbes de faible diamètre. (Même pl., fig. 30.) 

6° La scie à main (même pl., fig. 31) est montée en fer et 
sert particulièrement à couper les métaux; nous en avons 
déjà parlé, page 162. 

7° Le contre ou couteau à fendre (même pl., fig. 32) sert 
à diviser sur leur longueur les bois qui peuvent être fendus 
sans inconvénient ; à cause de la direction bien perpendicu- 
laire de leurs fibres longitudinales. 

8° La plane (pl. 1, fig. 33) est de la plus grande utilité 
pour ébaucher les bois avant de les mettre sur le tour. Elle 
sert encore à terminer certains ouvrages. 

9° La varlope (même pl., fig. 35) est indispensable pour 
bien dresser un morceau de bois. Ses divers usages ont été 
suffisamment indiqués pages 75 et suivantes. 

10° Le rabot est trop connu pour qu'il soit besoin de le dé- 
crire. (Voyez pl. 1, fig. 34.) 

11° Le guillaume est fort utile lorsqu'il s'agit d'élargir ou 
d'approfondir une feuillure, ou bien encore pour dégager un 
angle rentrant. (Voyez pl. 1, fig. 36.) 

12° La râpe à bois sert à ébaucher les bois, ses usages sont 
assez analogues à ceux de la lime à dégrossir. 11 en existe de 
toutes les formes, plates, carrées, demi-rondes. Quelques- 
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unes sont à tailles assez fines, et servent à donner aux ou- 
vrages leur dernière forme (môme pl., flg. 38). 

13° Les écouanes (fig. 37) sont de véritables limes , mais 
qui ne sont taillées que sur nn seul sens, ordinairement en 
travers de leur longueur. Il en existe aussi de toutes les 
formes. Leur usage est de polir le bois , et on les emploie 
souvent après les râpes pour donner le dernier coup. Ce sont 
d'excellents outils, trop peu connus des amateurs, et Ton ne 
saurait trop leur recommander de les employer fréquemment. 

14° La hache à dégrossir. Il en existe de deux sortes : Tune 
est à deux biseaux, l'autre n'en a qu'un seul. La première 
8'emploie particulièrement pour ébaucber ies bois tendres ou 
d'une dureté moyenne : l'autre est réservée pour les bois très- 
durs, l'ivoire, etc. (Voyez pl. 2, flg. 41, et pl. 3, Gg. 35.) 
Lorsqu'on ébauche au moyen de la bâche, on appuie ordi- 
nairement le morceau de bois sur un billot (pl. 2, lig. 32). 

15° Plusieurs compas sont également indispensables pour 
un atelier, tint pour les travaux de la menuiserie que pour 
oeux du tour. Le compas à ressort (pl. 1, flg. 67) est un des 
meilleurs que l'on puisse employer pour conserver des me- 
sures exactes. Quant au imitre à danser (même pl., ijg. 65), 
il est fort utile au tourneur, toutes les fois qu'il a besoin 
d'ajuster deux pièces qui doivent entrer Tune dans l'autre , 
comme la gorge d'une tabatière, celle d'un étui, etc. 



CHAPITRE VIII. 

Des outils propres à percer le bois. 

» 

L'opération qui consiste à pratiquer des trous dans le bois 
est une des plus importantes de l'art du tourneur et de l'ébé- 
niste; nous indiquerons donc avec <oin tous les outils qui ont 
été imagiués pour parvenir à ce but, en signalant leurs avan- 
tages et leurs inconvénients. 

Pour plus de clarté, ce chapitre sera divisé en deux sec- 
tions, dont la première comprendra les outils qui servent à 
percer le bois sans le secours du tour, et la seconde, ceux 
qui sont employés particulièrement avec le tour. 
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SECTION l re . 

DES OUTILS A PERCER LE BOIS SANS LE SECOURS 

d'un TOUR. 

Cette classe est la plus nombreuse : elle comprend les 
vrilles, les tarières, les mèches de toutes formes, les mèches 
anglaises ordinaires ou perfectionnées. 

§ 1. DES VRILLES. 

La vrille est un instrument fort connu ; mais malheureuse- 
ment la plupart de celles que Ton trouve dans le commerce 
sont de qualité très-inférieure, et cette circonstance n'a pas 
peu contribué à augmenter la défaveur généralement attachée 
à cette espèce d'outil. En effet, les vrilles ne doivent être 
employées qu'avec beaucoup de circonspection, parce qu'elle» 
sont sujettes à faire éclater le bois. Cependant si on a soin de 
se procurer des vrilles bien faites, comme celles des fabriques 
anglaises qui portent le nom de Sorby , on en pourra tirer 
un excellent parti dans une infinité de circonstances. La seule 
précaution à prendre en se servant de cet instrument, est de 
ne jamais l'employer à percer des morceaux de bois étroits, 
et qui seraient bien de fil, car alors on serait à peu près assuré 
de les faire fendre. Il faut encore retirer souvent la vrille 
pour vider les copeaux., et la graisser à chaque fois avec un 
peu de suif pour éviter qu'elle ne s'engorge. On a fait, de- 
puis quelques années, des vrilles dont la cannelure est con- 
tournée en hélice très -allongée; elles sont encore plus su- 
jettes que les autres à faire éclater le bois. 

Lorsqu'on achètera des vrilles, on examinera avec atten- 
tion si la cannelure est régulière et bien évidée, si le dos et 
l'intérieur de cette cannelure ont été polis avec soin, et si la 
petite vis qui termine la vrille et lui sert d'amorce est bien 
coupante et bien aiguë. Les vrilles doivent être assorties par 
grosseur, de millimètre en millimètre. 

Dans toutes les occasions où l'on craindrait de faire fendre 
le bois, ou lorsqu'on veut y percer des trous d'un petit dia- 
mètre, on emploiera avec beaucoup d'avantages les forets 
dont nous avons parlé pages 162-163. 

§ 2. DES TARIÈRES. 

Elles servent plus particulièrement au charpentier, et le 
tourneur a peu d'occasions de les employer, si ce n'est pour 
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de gros ouvrages qui se rencontrent fort rârement. Les ta- 
rières ordinaires sont assez connues pour qu'il soit inutile 
d'en donner ici une description. 

On a inventé des tarières à vis dont l'usage s'est beaucoup 
répandu depuis quelque temps. Ces dernières exigent une 
bien moindre dépense de force, et elles ont l'avantage de ra- 
mener parfaitement les copeaux. Toutefois cet ingénieux in- 
strument exige une grande perfection, et, si Ton ne pouvait 
s'en procurer que de qualité médiocre, il vaudrait encore 
mieux s'en tenir à la tarière ordinaire. (Voyez, pl. 8, (i£. 10, 
une tarière à vis.) 

§ 3. DES MÈCHES A CANNELURE. 

Nous ne nous occuperons ici que des mèches à cannelure; 
les mèches anglaises seront comprises dans un paragraphe 
séparé. 

Les mèches à cannelure sont de deux sortes, les mèches à 
mouche et celles à cuiller. Elles ne diffèrent entre elles que 
par la manière dont leur extrémité est terminée. 

Les mèches à mouche, plus particulièrement employées 
dans la menuiserie, ont leur extrémité relevée obliquement 
et entaillée d'une petite échancrure demi-circulaire, qu'on 
appelle mouche et qui les rend propres à pénétrer plus facile- 
ment dans le bois debout. Il en existe dans le commerce à 
vil prix et de qualité si inférieure, que souvent elles se bri- 
sent dès la première fois qu'on s'en sert. 11 ne faut donc pas 
craindre de les payer un peu plus cher pour les avoir irré- 
prochables. Cette recommandation est d'autant plus essen- 
tielle que si une mèche vient à se casser, il est très-difficile 
de s'en procurer une autre qui soit exactement du même 
diamètre, et cet inconvénient ne laisse pas que d'être grave, 
lorsqu'on a à percer plusieurs trons qui doivent être exacte- 
ment de la môme dimension. 

Les mèches à cuiller sont plus appropriées à l'usage du 
tourneur, et lui sont d'autant plus utiles, que leur usage est 
mixte et qu'elles peuvent être employées tour-a-totir., soit 
dans un vilebrequin, soit munies d'un manche, lorsqu'il s'a- 
git de percer sur le tour. Elles diffèrent des précédentes en 
ce que leur extrémité, au lieu d'être coupée obliquement, est 
relevée en une espèce de calotte hémisphérique qui leur a 
valu le nom de mèche à cuiller. Ces mèches sont excellentes 
pour percer le bois en planche ; mais elles réussissent moins 
bien sur le bois de bout, à moins toutefois qu'on ne les em- 
ploie sur le tour. 
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L'affûtage 4es mèches à mouche et de celles à cuiller exige 
des soins tout particuliers, qui seront indiqués dans le Cha- 
pitre suivant. 

Il est hien entendu que toutes ces mèches devront être 
parfaitement ajustées dans le vilebrequin. (Pl. 2, fig. 42.) 

§ 4. DES MÈCHES ANGLAISES. 

Les mèches anglaises sont préférables à toutes les autres, 
lorsqu'on a à percer des trous d'un certain diamètre, d'une 
grande netteté et qui doivent occuper une place précisément 
déterminée. 

La mèche anglaise se compose de trois parties principales : 
la soie ou partie carrée qui s'emmanche dans le vilebrequin, 
la tige et la mèche proprement dite. Cette dernière partie, 
qui constitue à elle seule tout le mécanisme de l'instrument, 
mérite une description plus détaillée. On- y remarque trois 
choses différentes, qui toutes concourent chacune à leur ma- 
nière à un but commun, la formation exacte et régulière du 
trou qu'il s'agit de percer. La pointe centrale, ordinairement 
de forme triangulaire, sert à maintenir la mèche pendant 
toute l'opération dans le centre qui a été adopté primitive- 
ment pour le milieu du trou; c'est la partie la plus saillante 
de la mèche et celle qui pénètre la première dans le bois; le 
traçoir vient ensuite; il détermine et circonscrit profondé- 
ment le diamètre de la portion de bois qu'il s'agit d'enlever; 
enfin le couteau agit à son tour et enlève, sous la forme d'un 
copeau en hélice, tout le bois compris entre la pointe et le^ 
traçoir. (Pl. 2, fig. 60.) 

De ce qui précède, il résulte que, pour avoir le diamètre 
exact du trou percé par une mèche anglaise, il faut multi- 
plier par 2 l'espace compris entre la pointe et le traçoir de 
cette mèche. On tomberait souvent dans l'erreur si on se 
guidait sur la largeur totale de la mèche pour avoir le dia- 
mètre du* trou ; il faudra donc se ressouvenir de cette recom- 
mandation, lorsqu'on achètera ces. sortes de mèches. 

Les mèches anglaises doivent être comptées au nombre des 
outils qui rendent les plus grands services dans un atelier; 
on les choisira donc de la meilleure qualité, et bn en formera 
un assortiment pour tous les diamètres de trous dont on 
pourra avoir besoin. 

Quelques mèches anglaises diffèrent un peu par la con- 
struction de celle dont nous venons de parler, elles sont à 
deux couteaux et à deux traçoirs (Voyez pl. 8, fig. 11). Cette 
modification facilite un peu le travail de la mèche et la fait 
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avancer plus vite; mai3 ces légers avantages ne compensent 
pas suffisamment les difficultés plus grandes que Ton ren- 
contre dans la fabrication de ces sortes de mèches. 

Nous allons maintenant faire connaître quelques perfection- 
nements plus importants qui ont été apportés dans la con- 
struction des mèches anglaises, et qui ont surtout pour but 
de rendre la même mèche propre à percer des trous de plu- 
sieurs diamètres. 

Mèche anglaise perfectionnée. 

Cette mèche, dont on trouve la description dans les An- 
nales des Arts et Manufactures, a été inventée par M. Pri- 
vât, et perfectionnée par M. Sébastien Lenormand. Elle est 
faîte absolument comme les mèches anglaises, si ce n'est 
qu'au lieu de la pointe du centre, elle porte une vis un peu 

Elus longue que la pointe tranchante ou traçoir qui coupe le 
ois circulairement. La vis a la forme d'un cône tronqué 
très-allongé , et les pas en sont serrés comme ceux des vis 
ordinaires en fer bien soignées/ 

Avant de se servir de cette mèche, on fait avec une vrille, 
ou fitoec une mèche ordinaire un peu plus petite que le dia- 
mètre de la vis, un avant-trou bien concentrique à celui qu'on 
veut percer ; puis on graisse un peu la vis de la mèche, et on 
la fait entrer eu tournant dans le trou déjà pratiqué; et 
comme cette vis est conique, en pénétrant insensiblement 
dans le trou, elle sollicite la mècheày entrer; aussi la pointe 
tranchante trace un cercle, tandis que le couteau, de l'autre 
côté, coupe le bois de l'intérieur du cercle. 

Pour parvenir à couper le bois avec moins d'efforts, soit 
verticalement, soit horizontalement, on pratique aux deux 
extrémités de la largeur uue pointe tranchante en sens in- 
verse, c'est-à-dire, qu'en tournant, chacune agit en coupant 
le bois circulairement dans le sens où Ton fait tourner le 
vilebrequin, et l'on forme de chaque côté un biseau tran- 
chant. 

Il s'élève une petite difficulté qui n'est pas difficile h sur- 
monter : quand on veut percer un morceau de bois de part 
en part, une fois arrivé à l'autre surface du bois, la vis 
n'ayant plus rien sur quoi elle puisse prendre, n'appelle plus 
l'instrument. Il suffît alors, avant de commencer le trou, de 
fixer au-dessous de la pttee une petite plaque de bois de 11 
à 14 millimètres d'épaisrour. Cette plaque, percée en même 
temps que la piècç, et avec la même vrille, continuera de 
recevoir la vis jusqu'à ce que la pièce soit percée dans toute 
son épaisseur. On verra dans l'explication de la Planche, les 
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différentes pièces dont se compose la nouvelle mèche an- 
glaise. 

Voici d'abord la construction de la mèche : on forme un 
corps de la mèche de 14 millimètres de largeur, et comme 
les platines peuvent, dans cette mèche, s'écarter de 3 milli- 
limètres. elles donneront un trou de 21 millimètres de dia- 
mètre. Une première platine de rechange qui, toute fermée, 
excédera la largeur du corps de la mèche de 3 millimètres, 
formera aussi un trou de 21 millimètres, et dans son plus 
grand écartement, donnera un trou de 27 millimètres. Enfin, 
une troisième platine qui, toute fermée, excédera le corps 
de la mèche de 7 millimètres, formera aussi un trou de 27 
millimètres, et, dans son plus grand écartement, donnera un 
trou de 35 millimètres de diamètre. Trois platines suffisent 
donc pour rassortiment de cette petite mèche. 

Il y a nue observation importante à faire dans la construc- 
tion de ces mèches; c'est qu'il est nécessaire, pour l'exécu- 
tion, que la partie mince du corps de la mèche EF, n° 4 (pl .2, 
fig. 59) , soit au moins aussi épaisse que le diamètre de la 
queue de cochon. Dans cette petite mèche, 2 millimètres et 
demi d'épaisseur sont suffisants ; la queue de cochon est assez 
grosse, mais les platines doivent avoir chacune 4 millimètres 
d'épaisseur, et pour celles qui excèdent la largeur du corps 
de la mèche, il ést à propos de limer le derrière de toute la 
partie excédante en talus, depuis le corps de la mèche jus- 
qu'à leur extrémité, dans la vue de donner plus de force au 
tranchant. (Voyez le n° 7, qui représente la coupe de la 
platine vue de face, n° 5, fig. 59.) 

Le n° 8, cd f est la partie qui appuie sur le corps de la 
mèche; d f est la partie qui excède le corps de la mèche, 
limée en plan incliné dans toute la hauteur H S (n° 5); fg } 
le tranchant de la platine. 

Pour avoir un assortiment complet, il faut avoir deux corps 
de mèches, un petit et un grand. Il a été parlé du premier, 
ainsi que de ses platines ; voici quelles sont les dimensions 
du second : 

La largeur du corps de cette seconde mèohe doit être de 
35 millimètres pour faire suite à la première. La queue de 
cochon do it avoir 4 millimètres de diamètre, et, par consé- 
quent, la partie mince de la mèche doit avoir 4 millimètres 
d'épaisseur. 4§ 

On ajuste quatre platines de rechange à cette mèche : la 
première, toute fermée, n'excédera pas le corps de la mèche, 
la seconde l'excédera de 7 millimètres, la troisième de 14 
millimètres, la quatrième de 21 millimètres. Toute la partie 
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qui excédera le corps de la mèche sera, comme dans la pre- 
mière, limée en talus, et pour les mêmes raisons qui ont déjà 
été données; chaque platine aura 4 millimètres d'épaisseur. 

Explication de la Figure. 

La mèche, toute montée, est composée de trois pièces et 
de deux vis. 

Le no 1 (pl. 2, fig. 59 bis) représente la mèche en perspec- 
tive tout assemblée, et dans la petite dimension. 

Le n<> 2 représente la même mèche vue de face, mais dans 
la plus grande dimension, 

Les n° s 3, 4, 5 et 6 montrent les pièces détachées, vues de 
face et de profil ; les mêmes lettres indiquent les mêmes 
pièces dans ces six numéros. 

Le n° 3 présente de face le corps de la mèche d'un côté ; 
le côté opposé est parfaitement égal. AB et CD sont limés en 
queue d'aronde pour y recevoir les deux plans inclinés G H, 
IK (no 5). qui doivent y rentrer et former coulisse. Sur l'au- 
tre face du n°3est ajustée de la même manière une autre 
pièce pareille au n° 5; ces trois pièces sont solidement as- 
semblées par deux vis NO (n<> 8 1 et 2), qui ne leur permet- 
tent pas le moindre jeu. 

Le corps de la mèche (n° 3) porte deux ouvertures longi- 
tudinales L M, à travers lesquelles passent librement et sans 
jeu les vis N, 0. Les deux pièces représentées par le n° 5, 
placées sur chaque face du corps de la mèche, portent cha- 
cune une entaille P, pour recevoir le corps de Tune des deux 
vis, et un trou Q taraudé, dans lequel l'autre vis s'engage. 
U est aisé de concevoir que la tête de la vis N, reposant sur 
la pièce (n° 5), s'engageant dans le trou Q de la plaque op- 
posée, rapproche ces deux pièces du corps de la mèche (n°3), 
de sorte que ces trois pièces sont unies ensemble, et d'une 
manière invariable, par deux vis qu'on fait plus ou moins 
fortes, selon que la mèche est destinée à faire des trous plus 
ou moins gros. 

Les deux platines G H IK seront assez fortes, pourvu qu'on 
leur donne 2 millimètres et demi d'épaisseur, pour les mè- 
ches qui n'auront pas plus de 27 millimètres de large; 3 
millimètres, de 27 à 54 millimètres ; et 5 millimètres, de 54 
à 81 millimètres. La partie H S est saillante de 3 millimètres 
du côté S, et se réduit à 1/2 millimètre du côté R; elle est 
taillée en plan incliné dans toute sa longueur R S; c'est cette 
partie qui coupe le bois horizontalement. 

La partie mince du corps de la mèche EF (n°4) doit être 
aussi épaisse dans toutes les mèches que le diamètre de la 
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vis ou queue de cochon V, par la raison que l'extrémité D de 
la coulisse CD doit être taillée en plan incliné DR, pour 
recevoir la partie RK de la platine qui sert à couper le bois 
horizontalement jusqu'au centre, lorsqu'on rend la mèche 
plus grande. 

La pointe T, que porte chaque platine, doit avoir 2 milli- 
mètres de saillie, et être tranchante dans le sens vertical, 
du môme côté que le plan incliné R S qui coupe horizonta- 
lement. (Voyez pl. 2, fig. 59 et 59 bis.) 

La mèche dont nous venons de parler était déjà d'un ex- 
cellent service, cependant nous trouvons dans le Journal des 
Ateliers d'utiles modifications qui la rendent encore plus 
précieuse. 

Les figures 12 à 21, pl. 8, représentent cette mèche vue : 
fig. 12, par-devant du côté du couteau ; fig. 13, de profil du 
môme côté; fig. 14, par derrière du côté du traçoir, et fig. 15, 
vue en bout : les figures 16 à 21 en offrent les pièces vues à 
part sous divers aspects. 

Ainsi qu'on peut le voir par ces détails, elle se compose, 
1° d'un fût en fer a, vu à part (fig. 16 et 17), offrant peu de 
différence avec les mèches ordinaires, terminé par le bas 
par une pointe de centre, ou par le tire-fond b, ainsi que 
nous l'avons dessiné; 2° d'un couteau mobile, à coulisse c, 
vu à part (fig. 18 et 19) ; 3° enfin, d'un traçoir d, également 
mobile, à coulisse, vu à part (fig. 17). 

Examinons chacune de ces pièces en particulier, et voyons 
quelles sont leurs fonctions dans l'ensemble. Le fût a doit 
ôtre forgé robuste; on fera bien de souder un goujon d'acier 
à l'endroit destiné à être la pointe ou le tire-fond b; on le 
limera par le bas, de manière à produire d'un côté la feuil- 
lure e (fig. 12, 16), et de l'autre la coulisse d (fig. 12 et 15). 
Ces feuillure et coulisse seront limées à angles rentrants, 
bien dressées au fond, et tenues plutôt concaves que con- 
vexes : la moindre bombure serait un vice radical, entraînant 
la non -réussite de l'ensemble. Cette partie limée sera percée 
de trois trous, celui du milieu e carre, les deux autres fg 
ronds et taraudés, traversant tous trois de part en part. 

Le couteau mobile se fait en acier; il est vu à part sur une 
plus grande échelle, par-devant (fig. 19), et par derrière 
(fig. 20). La coulisse c (fig. 18 et 19) doit ôtre bien dressée, 
et égale en largeur à la grosseur du collet des vis f g'j vues 
à part (fig. 20) , et à la grosseur du boulon e', vu à part (fig. 21) . 
Le chanfrein ou biseau c' (fig. 19) doit ôtre bien dressé ; 
quant au pli, il se fera comme dans les mèches à trois pointes 
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ordinaires; mais par derrière on prolongera le biseau c" 
(tig. 18). dont nous allons motiver remploi. 

En regardant les figures 13 et 14, on verra q«e, lors de 
récarteruent, le repli du couteau c sort en dehors, et cesse 
de toucher à la pointe du centre b. Si la partie comprise en- 
tre cette pointe et le repli du couteau qu'on vient d'éloigner 
n'était pas coupante, le bois correspondant à cette partie 
resterait en saillie, et s'opposeraità l'introduction de la mèche 
dans la matière : il a donc fallu faire en cet endroit un tail- 
lant droit pour enlever ce bois, et ce taillant agit alors de la 
même manière qu'agissent les biseaux du bout dans les per- 
çoirs des tonneliers. Ce tranchant vertical doit faire suite 
non interrompue au tranchant horizontal produit par le 
repli ; il ne doit point lui-môme être horizontal, parce qu'a- 
lors il frotterait à rebours contre le bois de l'autre côté de 
la pointe : c'est pourquoi on le relèvera un peu en biais, 
ainsi qu'on pourra le remarquer en c" (fig. 18), et dans les 
figures 11, 13, 15, 16, 19. On aura soin, en plaçant le cou- 
teau, que la partie tranchante arrive toujours bien dessus la 
pointe du centre ou du tire-fond b; le moindre espace entre 
eux entraînerait la non-réussite de l'opération, parce qu'il 
resterait une partie pleine dans le bois qui s'opposerait à la 
marche de l'outil. 

Le traçoir d, vu à part par-devant (fig. 17), se fait égale- 
ment en acier; la majeure partie des observations que nous 
venons de faire pour le couteau lui est applicable; comme on 
le voit dans la figure 17, ses champs, le supérieur et l'infé- 
rieur, sont taillés en biseau ; il glisse à frottement doux dans 
la coulisse d (fig. 15). visible de profil dans la figure 12. 
Quant au bec d', on peut le faire en bec-d'àne ou simple- 
ment en fermoir, comme nous l'avons dessiné. 

Ces deux pièces doivent être trempées et revenues bleues, 
et bleu clair si l'on a employé de l'acier de première qualité. 
Quant à leur fixation sur le fût, elle est des plus simples et 
des plus faciles à saisir. Le boulon carré <?',vuapart (iig.12), 
traverse le fût et les deux pièces rapportées; il presse avec 
sa tète ronde sur le couteau, et par le moyen de son écrou 
carré sur le traçoir : d'une autre part, les vis f g' à tète car- 
rée et fendue, vues à part (fig. 20)., et qui s'engagent dans 
les écrous fg du fût (fig. 15 et 16), opèrent une seconde pres- 
sion, savoir : celle g' sur le couteau, et celle f sur le traçoir, 
qui sont l'un et l'autre, par ce moyen, tenus invariablement, et 
sont d'autant plus solides que l'effort qu'ils ontàsurmonler ne 
tend pas à les séparer du fût, mais bien à les faire buter contre. 

Nous avons dû décrire avec soin cette miche remarquable, 
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parce qu'on n'en trouve nulle part un détail assez circon- 
stancié pour rendre son exécution facile. Cet outil important 
devra être réservé pour les cas où il deviendra indispensable; 
s'en servir tous les jours, lorsqu'il sera possible d'employer 
les mèches ordinaires, ce serait risquer de le perdre, quoi- 
que cependant, s'il est bien construisit puisse résister à une 
grande fatigue. 

Mèche anglaise de M. Cochot, propre à percer dans le bois 
des trous de différents diamètres. 

Les mèches d'un fort diamètre sont les outils qui, dans ces 
derniers temps, ont attiré l'attention des ouvriers et des per- 
sonnes qui s'occupent de technologie, parce qu'elles sont 
l'endroit faible de l'outillage. Les diamètres de 27 millimè- 
tres et au-dessous se trouvent aisément et en assez bonne 
qualité chez les marchands d'outils; mais passé cette mesure, 
l'assortiment devient difficile à compléter; aussi a-t-on vu 
dernièrement des essais d'une nouvelle forme, et des mèches à 
tiois pointes diversement 7 construites. Ou a fait une mèche 
assez ingénieuse, dout les côtés, en s'éloignant ou se rappro- 
chant de la pointe de centre, permettent de faire des trous de 
. diamètres différents ; nous venons d'en parler, il nous reste à 
faire connaître une mèche très-commode que nous avons vue 
dans les ateliers de M. Cochot, artiste éminemment distin- 
gué, que nous aurons plus d'une fois l'occasion de citer, parce 
que la nature l'a doué d'un génie inventif qu'il applique 
journellement aux découvertes utiles. Cette mèche, dont 
nous avons été mis à môme de voir les effets, opère facile- 
ment et sans grande dépense d'efforts, le percement en tra- 
vers d'une table d'établi ; elle offre en outre cet avantage, que 
lorsqu'il s'agit d'encastré^ la tête d'un boulon, on peut d'a- 
bord faire la noyure de la tète, et percer ensuite le trou qui 
doit recevoir la tige. 

Elle se compose : 1°. d'une tige en fer plus ou moins lon- 
gue, plus ou moins forte, suivant sa destination : cette tige 
est ronde et s'élargit par le bas eu un renflement percé d'une 
mortaise transversale a (ûg. 23) ; elle est terminée par le bas 
par une vis tire- fond b. La mortaise a doit être bien dressée 
à l'intérieur. On lui donne assez ordinairement, pour les mè- 
ches d'un petit diamètre, un dégagement c, par lequel s'é- 
chappe le copeau. 

2° D'une pièce en acier, qui est la mèche proprement dite, 
et que les ligures 24 et 25 font voir sur diverses faces, sa- 
voir : la ligure 24, de face et de profil ; et la figure 25, en- 
dessus et mise en place. Cette pièce diffère de la partie infé- 
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rieure des mèches à trois pointes ordinaires par l'entaille a 
qui doit être égale en longueur à la grandeur du diamètre 
du renflement de la tige. Son épaisseur doit être exactement 
semblable à la largeur de la mortaise a (fig. 23), dans la- 
quelle elle doit entrer avec peine. Le profil dessiné à part 
à droite de la figure 24, indique l'inclinaison qu'il convient 
de donner au couteau. Lorsque la mèche est grande on in- 
cline le champ du couteau et du tiaçoir, de manière à éviter 
des frottements nuisibles; ce qui fait que les parties tran- 
chantes rencontrent seules la matière. La figure 25 fera com- 
prendre quelle doit être cette inclinaison du fer relativement 
au cercle ponctué qui indique la grandeur du trou. 

Enfin, lorsque la mèche (fig. 24) est passée par le côté du 
traceur dans la mortaise a (Ûg. 23), et que l'entaille a est 
placée à cheval sur l'épaulement inférieur de la mortaise on 
passe dans le vide excédant de cette mortaise le coin en fer 
représenté fig. 26, que l'on chasse de force à l aide d'un 
marteau, afin qu'il opère pression sur la mèche, et empêche 
1 entaille a de quitter sa position. A cet effet, il sera conve- 
nable de disposer ce coin de manière a ce qu'il ne touche 
que faiblement sur les côtés, et que tout son etTort ait lieu 
en haut et en bas. 

La figure 27 représente la mèche tout assemblée; les let- 
tres de renvoi sont les mêmes. Nous appelons sur cet outil 
l'attention de nos lecteurs : il est d'une confection facile ; et 
en assortissant les mèches (fig. 24), la même tige peut servir 
à percer des trous de diamètres très-différents, depuis 34 
jusqu'à 81 millimètres, et même davantage. On aura soin 
que le côté du couteau soit de quelque chose moins long que 
le côté du traçoir et que ce traçoir,dans les grandes mèches, 
affecte autant que possible la forme du bec-d'âne. Cete mè- 
che peut marcher seule ; mais en général il convient de per- 
cer un avant-trou dans lequel s'engage le tire-fond b. 

M. Dupont, tourneur à Châtillon, a eu l'heureuse idée de 
substituer au tire-fond qui sert d'amorce à la mèche de 
M. Cochot, une simple tige cylindrique de 2 à 3 centimètres 
de longueur et taraudée d'un filet assez fin. Cette tige est 
introduite dans un avant-trou que l'on perce préalablement, 
et l'action de la vis appelle progressivement la mèche avec 
plus de régularité que ne pourrait le faire le tire-fond. Lors- 
que le morceau de bois doit être traversé d'outre en outre 
par le trou, on attache de l'autre côté une petite planchette 
de 1 à 2 centimètres d'épaisseur, et également percée d'un 
avant-trou qui sert à attirer la mèche jusqu'à ce que le trou 
soit entièrement traversé. 

Tourneur. Tome 1. 21 
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On peut, au moyen de cette mèche, percer, sans de trop 
grands efforts, des trous de 8 à 12 centimètres de diamètre. 

Nouvelle mèche anglaise à expansion. 

La mèche anglaise que nous allons décrire présente sur les 
précédentes l'avantage d'une extrême simplicité de construc- 
tion; elle peui être facilement exécutée par tous les ama- 
teurs, et sort usage s'est répandu en peu de temps dans tous 
les ateliers où elle rend chaque jour d'importants services. 

Cette mèche est représentée fi g. 67, pl. 8. Elle se compose 
de deux pièces ou branches AB réunies ensemble par une 
vis t? qui forme pivot. Une seconde vis v' sert à déterminer 
Técartement entre la pointe centrale et le traçoir de la mèche, 
et par conséquent à régler le diamètre du trou à percer, en 
fixant solidement les deux branches de la mèche dans la po- 
sition qu'on a adoptée. L'entaille e qui se trouve sur la bran- 
che R de la mèche s'engage sous la tète de la vis v' <jui la 
maintient en place. £ est le traçoir de la mèche, cle couteau? 
relevé, représenté dans la figure par des hachures ombrées; 
t est la pointe centrale de la mèche, mais comme cette par- 
tie est peut-être un peu délicate, il serait bon, pour la sou- 
lage!., de percer, au moyen d'une vrille, un avant- trou dans 
lequel elle s'engagerait pendant le travail de la mèche. S est 
la soie de l'outil qui sert à l'ajuster dans le vilebrequin. D 
est inutile de donner de plus ample détails sur un outil qui 
est aujourd'hui entre les mains de tout le monde. 

SECTION II. 

DES OUTILS A PERCER LE BOIS SLR LE TOUR. — MÈCHES.* 
— PERÇOIRS. — MÈCHES A CONDUCTEUR. 

Les principaux outils employés pour percer le bois à l'aide 
du mouvement de rotation qui lui est imprimé par le tour, 
sont les mèches à cuiller et les perçoirs de différentes 
formes. 

Nous avons déjà parlé des mèches à cuiller au § 3 de là sec- 
tion précédente, et nous avons dit que celles que l'on em- 
ploie avec le vilebrequin peuvent également servir à percer 
sur le tour. Il suffit alors dé les emmancher pour pouvoir 
les maintenir solidement dans la main, et éviter quelles Hè 
soient entraînées par le mouvement du tour, ce qui expose* 
raità faire éclater les objets que l'on vêtit percer. Datis 
quelques circonstances on a besoin de percer des trous d'une 
certaine longueur, il faut alors que la tige des mèches à cUil- 
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ier soit assez allongée pour pénétrer à la profondeur qu'on 
veut atteindre. 

Une précaution essentielle à prendre pour tirer des mèches 
à cuiller tout le parti possible, est de les tenir toujours en 
bon état d'affûtage. (Voyez le chapitre IX ci-après). Ou doit 
aussi ne pas négliger de les graisser fréquemment pendant je 
perçage, et les retirer souvent pour vider les copeaux; sans 
cela on s'exposerait à les voir s'engager, se tordre et même 
se briser, et l'on perdrait ainsi non-seulement la mèche, 
mais encore l'ouvrage; puisqu'il serait très-difficile de reti- 
rer du trou les morceaux d'acier qui s'y trouveraient engagés 
et fortement comprimés par les copeaux. On pourra toujours 
éviter cet inconvénient en commençant le trou avec une mè- 
phe d'un plus petit diamètre qu'il ne doit avoir en définitive; 
on l'agrandira ensuite progressivement avec d'autres mèches 
d'un calibre de plus en plus fort. 

Nous aurons encore occasion de revenir sur ces différents 
points, lorsque nous enseignerons la manière défaire les étuis 
et divers autres ouvrages où les mèches sont d'un emploi 
très-fréquent. 

Les mèches à cuiller sont suffisantes lorsqu'on a à percer 
des bois tendres ou d'une dureté moyenne ; mais pour les 
bois durs comme le sont la plupart des bois exotiques, pour 
les os, l'ivoire, etc., ces outils deviennent insuffisants, et il 
faut alors eu adopter de mieux appropriés à la densité de ces 
matières. 

Les perçoirs sont les outils qui réussissent le mieux pour 
les substances un peu dures, ils se rapprochent par leur 
forme de la nature des forets employés au forage des mé- 
taux (voyez page 163), mais ils en diffèrent sous plusieurs 
rapports. 

On distingue plusieurs espèces de perçoirs : les uns, oue 
Ton appelle à langue de carpe, ont à peu près la forme d un 
grain d'orge dont les biseaux seraient contrariés au lieu d'être 
situés sur le même côté de l'outil. Ces deux biseaux, inclinés 
parallèlement l'un à l'autre, se trouvent ainsi disposés à at- 
taquer constamment la matière, soit que la pièce remonte ou 
qu'elle descende, pendant son mouvement de rotation. Ce 
perçoir réussit particulièrement sur l'ivoire, les bois durs et 
même le cuivre. Pour la première de ces matières, on le 
trempe dans l'eau ; pour les autres, on l'enduit de graisse ou 
d'huile. Quoique cet outil ait une action assez régulière, et 
qu'il se maintienne assez bien au centre de l'objet à. percer, 
on peut lui reprocher d'avancer lentement, et de nécessiter 
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un assez grand effort de la part de l'ouvrier. (Voyez pl. 1, 
fig.16.) 

La figure 2, pl. 8, représente une autre forme de perçoir 
qui, sous tous les rapports, nous parait infiniment préférable 
an précédent. Il se compose d'une tige d'acier carrée dont 
l'extrémité aplatie rappelle la forme d'une amande. Sur les 
deux côtés de cet outil sont disposés deux biseaux en sens 
contraire et qui, par conséquent, peuvent couper simultané- 
ment. L'un de ces biseaux est visible en a, pl. 8, fig. 2. On 
comprend que la forme de ce perçoir le rend éminemment 
propre à pénétrer dans les matières les plus dures, et à con- 
server toujours le trou dans l'axe de la pièce ; nous l'avons 
employé avec un égal succès sur les bois durs, l'ivoire, le 
cuivre et même sur la fonte douce de fer; quoique ses effets 
soient un peu plus lents que ceux des mèches à cuiller, il 
avance cependant plus vite que les autres perçoirs. C'est, en 
un mot, un des outils les plus précieux qu'on puisse avoir 
dans un atelier; ses usages sont de chaque jour et de chaque 
instant; on fera donc bien d'en confectionner un assorti- 
ment complet, de toutes les dimensions, et on emploiera à 
cette fabrication le meilleur acier fondu. 

M. Paulin Désormeaux, dans son estimable ouvrage sur le 
tour, a fait connaître le premier une espèce de mèche qu'il 
appelle à conducteur, et dont le principal usage consiste à 
élargir un trou déjà existant, tout en conservant avec la plus 
grande exactitude l'axe primitif de ce trou. Ces outils réu- 
nissent à une grande simplicité, une économie et une facilité 
d'exécution qui les feront adopter par tous les amateurs. La 
figure 29, planche 8, représente une de ces mèches à con- 
ducteur; elle se compose d'une tige en bois dur (ordinaire- 
ment du buis) 6, dont le diamètre doit être le même que 
celui du trou que l'on veut agrandir; vers l'extrémité de cette 
tige, en à, on pratique une mortaise dans laquelle on insère 
une lame d'acier à biseaux contrariés c, qui est maintenue 
en place par les rivets dd. Le mode d'action de cette mèche 
est très-facile à comprendre : l'extrémité commence à élar- 
gir le trou en forme de cône, et la partie qui \ient ensuite 
lui donne la forme cylindrique. Quant à sa fabrication, elle 
ne présente aucune difficulté sérieuse, et nous n'avons pas be- 
soin d'entrer dans aucun détail à cet égard. 

Nouvelle mèche anglaise à percer sur le tour. 

Les mèches ordinaires, appelées à cuiller y sont insuffi- 
santes lorsqu'il s'agit de percer sur le tour de l'ivoire ou des 
lK>is durs. 
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On s était servi jusqu'alors, pour cet usage, d'une espèce 
de trépan, employé ordinairement par les tonneliers. Cette 
mèche est à quatre biseaux en sens contraire, et disposés 
deux à deux sur le bout et sur les côtés. Elle a en outre 
une pointe centrale. Cette mèche avait l'inconvénient d'a- 
vancer très-lentement et de se décentrer facilement. On en 
tirera un bien meilleur parti, au moyen d'une légère modi- 
fication, qui consiste à prolonger un des biseaux du bout, 
dans la forme du traçoir des mèches anglaises. On pourra 
même alors supprimer les deux biseaux des côtés, qui, en 
définitive, n'accélèrent en rien le travail, et sont sujets à 
avaliser le trou. Construite de cette manière, la mèche don- 
nera, sans aucun effort, des résultats très-justes. En effet, la 
pointe centrale maintiendra toujours le forage dans l'axe de 
la pièce; le traçoir cernera le bois, qui sera ensuite plus fa- 
cilement enlevé par le biseau du bout. (Voir la figure 24, 
pl. Vtll.) La seule différence qui existe entre cette mèche et 
la mèche anglaise ordinaire, consiste en ce que le couteau, 
au lieu d'être relevé, comme dans cette dernière, est entiè- 
rement plat. 



CHAPITRE IX. 

De l'affûtage et de l'entretien des outils. 

On a souvent répété avec raison que les bons outils font 
la moitié de l'ouvrage, mais cet axiome des ateliers doit être 
appliqué dans le sens le plus large, c'est-à-dire qu'il ne suffit 
pas, pour arriver à la perfection du travail, de s'être procuré 
des outils de première qualilé ; il faut encore savoir les affû- 
ter avec intelligence, et avec une dextérité manuelle que l'on 
n'acquiert pas du premier coup. Ce n'est pourtant qu'à cette 
condition que l'on peut devenir un ouvrier habile; car, ainsi 
que nous l'avons déjà répété plusieurs fois, c'est par la net- 
teté avec laquelle le bois est coupé, c'est par le Gni des mou- 
lures, que l'on reconnaît une main exercée. Or, ces avantages 
ne peuvent être obtenus qu'au moyen d'outils présentant une 
grande vivacité et une extrême finesse de tranchant. Ce peu 
de mots suffira pour faire comprendre toute l'importance 
qu'on doit attacher à savoir bien affûter soi-même ses ou- 
tils; la nécessité de cette opération se renouvelle à chaque 
instant, et il est impossible de la confier à des mains étran- 
gères. 

Nous ferons d'abord connaître les divers instruments né- 
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cessaires pour l'affûtage; nous enseignerons ensuite la ma- 
nière de bien exécuter cette opération, qui, pour certaines 
classes d'outils, s'écarte entièrement des procédés ordinaires; 
nous donnerons enfin quelques conseils applicables à l'en- 
tretien et à la conservation des outils. 

SECTION l re . 

DES MEULES. 

Nous ne parlerons pas ici de ces grès plats dont une aveugle 
routine a encore conservé l'usage dans un grand nombre d'a- 
teliers , il est reconnu aujourd'hui qu'on ne peut obtenir de 
bons taillants qu'au moyen de la meule; aussi, cette dernière 
a prévalu dans tous les* laboratoires d'amateurs, et elle a été 
adaptée par les ouvriers les plus habiles et les plus intelli- 
gents. En effet, la meule emprunte au mouvement rapide de 
rotation qui lui est imprimé, une àpreté et un mordant qu'on 
ne peut jamais obtenir de l'immobilité du grès plat. En ou- 
tre sa forme circulaire permet de donner aux biseaux une 
grande régularité, et même de les évider lorsque la nature 
du tranchant l'exige. Ainsi, on trouve, en faisant usage de 
la meule, une économie notable de temps et une perfection 
incomparable dans le travail. 

Mais ici plusieurs questions se présentent : quelle espèce 
de meules doit-on employer de préférence? Doit-on leur 
imprimer un mouvement lent ou rapide? Convient-il de les 
employer à sec, ou de les tenir constamment humectées 
pendant lo travail? Nous tâcherons d'éclaircir ces différentes 
questions en les considérant au point de vue de l'art qui nous 
occupe. 

« 

§ 1. DU CHOIX DE LA MEULE. 

Le choix de la meule exige, de la part du tourneur, une 
certaine attention; car il faut que, par son diamètre et par 
la finesse de son grain, elle soit appropriée aux usages qu'il 
en yeut faire. Le diamètre le plus convenable d'une meule 
doit être de 40 à 60 centimètres, sur une épaisseur de 6 à 
8 centimètres. Quant à la nature de la meule, on en distin- 
gue deux espèces principales : les meules anglaises, d'un 
grain serré, un peu dures et d'une couleur jaune-brun ; et les 
meules de Langres, qui sont d'un grain plus fin, plus friables 
et généralement blanches. Les premières sont mieux appro- 
priées à l'affûtage des gros outils, tels que Jes haches, serpes 
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et généralement tous les gros taillants ; les autres convien- 
nent mieux pour les fers de rabots, outils de tour, etc. Quelle 
que soit au reste la provenance de la meule, on la choisira 
plutôt tendre que dure, d'un grain fin et uni, et parfaitement 
exempte de fentes et de gerçures. Cette dernière condition doit 
surtout être regardée comme la plus essentielle, car il arrive 
trop souvent qu'une meule défectueuse, emportée par un vif 
mouvement de rotation, cède tout-à-coup à la force centrifuge 
qui tend à désagréger les molécules du grès, éclate et lance 
avec une extrême violence des fragments de grès qui peuvent 
occasionner de graves blessures à l'ouvrier. Cet accident est 
inoins rare qu'on ne le pense, il arrive journellement à des 
rémouleurs de profession , et nous en avons vu plusieurs de- 
venir les tristes victimes de leur propre imprudence et de leur 
négligence. La rupture des meules n'est môme pas toujours 
occasionnée par les fentes ou autres défauts apparents qui 
peuvent s'y rencontrer, elle arrive encore quelquefois par le 
manque d'homogénéité ou par la différence de densité de la 
matière qui les compose ; et comme ces défectuosités ne sont 
appréciables que pour un œil très-exercé, il devient beau- 
coup plus difficile de s'en garantir. 

La fréquence des accidents occasionnés par la rupture des 
meules de grès a fait rechercher les moyens de fabriquer des 
meules factices qui, par leur homogénéité et la force de co- 
hésion de leurs molécules, fussent complètement exemptes 
de danger. Ce problème a été heureusement résolu il y a 
quelques années, et M. Malbec, auteur de la découverte, a pris 
un brevet d'invention dont il a cédé l'exploitation ;i M. Y ouf, 
propriétaire actuel du magasin : Aux forges de Vulcain (1). 

Ces meules factices sont de deux sortes : les unes sont com- 
posées de silex réduit en poudre et réuni en un tout homo- 
gène, <ui moyen d'un ciment qui parait avoir pour base des 
corps résineux; elles sont spécialement destinées à l'affûtage 
des outils, et les polisseurs en acier s'en servent pour créer 

(s) Tons les amateurs de tour et tous les ouvriers connaissent cette excellente met- 
son, fondée et dirigée fort longtemps par M. Bavoil arec une loyauté qui est derenne 
traditionnelle. II. Youf nous parait le digne continuateur d'antécédents si honorables, 
et, sous son habile direction, la maison n'a fait que changer dt> nom. 

Nous saisirons cette occasion pour payer ainsi un juste tribut d'élogos a M. Joltot, 
propriétaire de la Flotte et A ngleterre , dont les efforts persévérants sont parvenus à 
rendre à cet établissement ton ancienne splendeur et une réputation digne du nom d« 
Bergeron ; on y trouve particulièrement de nombreux assortiments d'outils des meilleures 
fabriques anglaises ; et c'est à peu près la seule maiion de Paris où le dépôt de ces 
outils soit aus&i complet. 
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les nombreuses facettes de leurs bijoux ; les autres sont faites 
en émeri de différentes grosseurs, dont on parvient à former 
une pâte très-dure au moyen du môme ciment. Ces dernières 
sont particulièrement employées par les ouvriers en nacre, 
les dentistes, les opticiens; leur extrême dureté les rend 
même propres à certains travaux du tailleur de cristaux, et du 
lapidaire. 

Les différentes matières qui composent le ciment de ces 
meules entrent facilement en fusion, et deviennent propres 
à être coulées dans des moules dont les formes régulières se 
trouvent conservées sur. les meules qui en proviennent. La 
force de cohésion de ces meules est déterminée par la juste 

Ëroportion des substances qui entrent dans leur composition, 
n de leurs principaux avantages, est de pouvoir être ob- 
tenues à tous les diamètres et à toutes les épaisseurs; on 
peut les fabriquer aussi minces qu'on le désire; or, on sait 
que cette condition, indispensable pour certains travaux, ne 
pouvait pas être réalisée par les meules de grès ordinaire. 
Enfin, les meules factices s'usent beaucoup plus régulière- 
ment que les autres, et, par conséquent, elles conservent 
plus longtemps leur rondeur; lorsque leur forme cylindri- 
que s'est altérée par un long usage, il est très-facile de la 
leur rendre, car elles se coupent et se tournent bien plus 
facilement que le grès. 

Ces précieuses qualités ont fait adopter les meules factices 
avec un véritable succès de vogue ; il s'en fait aujourd'hui un 
débit considérable : elles sont employées dans plusieurs grands 
établissements de l'État, et notamment à la manufacture de 
Chàtellerault. 

Tant d'avantages réunis nous portent à penser que les vé- 
ritables amateurs ne regarderont pas à un léger surcroît de 
dépense pour se procurer les meules dont nous venons de 
parler. * 

Quelle que soit, au surplus, l'espèce de meules qu'ils adop- 
teront, la première opération qu'ils auront à y faire sera de 
percer le trou central qui doit livrer passage à l'axe ou arbre 
de la meule. On y parvient à l'aide de moyens simples et fa- 
ciles. Après avoir déterminé le plus exactement possible le 
centre de la meule, à l'aide d'un compas ou de tout autre 
instrument, on marque ce centre par un trou peu profond 
que Ton y fait avec un pointeau d'acier. On prépare alors 
une vieille lime à dégrossir, hors de service, dont on affûte 
l'extrémité en forme de foret; on enferme cette lime verti- 
calement dans un étau ; on place sur la pointe le centre de 
la meule, déjà indiqué par le pointeau, et à l'aide des deux 
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mains on lui imprime un mouvement de rotation. La meule 
appuie par son propre poids sur le foret, et en peu de temps 
elle se trouve régulièrement percée. Si le trou ne se trouvait 
pas à un diamètre suffisant pour recevoir l'arbre de la meule, 
on pourrait facilement l'élargir au moyen d'une espèce d'é- 
quarrissoir que l'on fabriquerait grossièrement avec le pre- 
mier morceau d'acier carré que l'on rencontrerait sous sa 
main. 

La meule une fois percée, il s'agit de la fixer d'abord sur 
son arbre, et ensuite sur la monture qui doit la recevoir. 
Nous allons nous en occuper dans le paragraphe suivant. 

§ 2. DE LA MANIÈRE DE MONTER UNE MEULE, DE LA DRESSER 

ET DE LA METTRE AU ROND. 

Quelques auteurs se sont prononcés fortement contre les 
meules qui sont montées de manière à tourner très-vite; ils 
les accusent d'être sujettes à détremper les outils et plus ex- 
posées que les autres à éclater. 

Nous avons déjà répondu à la seconde de ces objections en 
faisant connaître les avantages des meules factices; l'autre 
reproche ne nous parait pas mieux fondé, et l'on pourra tou- 
jours éviter de détremper les outils, si l'on se contente d'im- 
primer à la meule un mouvement d'une rapidité modérée, si 
Ton a le soin de la tenir constamment humectée pendant le 
repassage, et enfin si on évite de maintenir l'outil trop for- 
tement et trop longtemps de suite en contact avec la meule. Il 
est si facile de remplir ces conditions, qu'on aurait tort de se 
priver des avantages qui résultent de la vitesse du mouvement; 
en effet, cette rapidité permet d'arriver à un affûtage plus 
prompt et plus régulier, tandis qu'avec une meule qui tourne 
lentement, on est obligé de déployer une force considérable 
pour user l'acier, au grand détriment de la justesse de la main 
et de l'exactitude des biseaux. 

Ces divers motifs nous ont engagé à adopter pour notre 
propre usage les meules à mouvement rapide, et vingt an- 
nées d'expérience nous ont confirmé de plus en plus dans cette 
opinion. Nous supposerons donc que le lecteur est du même 
avis, et nous commencerons par lui enseigner à monter une 
meule d'après ces principes, sauf à indiquer ensuite les meil- 
leurs moyens d'installer une meule à rotation plus lente. 

Occupons-nous d'abord de l'arbre de la meule. On forgera 
un barreau de fer carré de 20 à 25 millimètres, et on le 
dressera avec le plus grand soin. On déterminera ensuite sur 
cet arbre la place qui doit être occupée par les deux collets 
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sur lesquels doit tourner la meule. Eu ces endroits., or abattra 
avec une lime à dégrossir les angles du barreau, on l'arroB- 
dira grossièrement, et on le pointera exactement par les deux 
extrémités, de manière à ce que les deux collets puissent 
être tournés. On façonnera alors ces deux collets sur le tour, 
en se conformant aux indications qui seront données ci-après 
dans le chapitre consacré à décrire la manière de tourner le 
fer. Lorsque les collets seront parfaitement cylindriques, on 
façonnera à Tune des extrémités de l'arbre un tourillon des- 
tine à recevoir la poulie ou la manivelle qui lui communiquera 
le mouvement. Enfin, après avoir terminé ce tourillon, on y 
formera un pas de vis sur lequel on ajustera un fort écrou 
qui servira à maintenir la poulie ou la manivelle solidement 
à sa place. 

Parvenu à ce point, on s'occupera de monter la meule sur 
son arbre, et c'est ici qu'il faut redoubler de soin et d'atten- 
tion, si l'on veut obtenir qu'elle tourne bien droite et bien 
ronde. On commencera par introduire l'arbre dans le trou de 
la meule, et on l'y assujettira avec huit petits coins de bois 
tendre que l'on enfoncera dV.^rd légèrement, de chaque 
côté, sur les quatre faces de l'arbre ; on vérifiera ensuite avec 
une équerre si l'arbre se trouve bien perpendiculaire par 
rapport à chacune des faces de la meule ; on enfoncera alors 
petit à petit les coins, en continuant de vérifier souvent avec 
Téquerre pour s'assurer que la meule conserve toujours sa 
môme position par rapport à son axe. On peut encore employer 
un autre moyen de vérification qui présentera encore plus de 
précision. 11 suffira de monter l'arbre garni de la meule sur 
les deux pointes d'un tour ; on lui imprimera à l'aide de la 
main un léger mouvement de rotation ; puis avec un crayon 
blanc que l'on tiendra bien immobile sur le support, il sera 
facile d'indiquer les défauts de régularité qui peuvent se ren- 
contrer dans la manière dont elle est montée ; et on y re- 
médiera facilement, en enfonçant celui des coins qui doit la 
rameuer à sa véritable position. Cette opération est beaucoup 
plus facile dans la pratique qu'elle ne le parait au premier 
abord. Cependant il faut y apporter une certaine intelligence, 
et ne pas chercher à triompher d'un seul coup des difficultés 
que l'on pourra rencontrer. 

Lorsque la meule est ajustée de manière à tourner bien 
droit, il reste encore à l'arrondir ; mais on ne procédera à 
cette dernière opération qu'après l'avoir placée dans sa mon- 
ture ; nous allons maintenant nous en occuper. 

Nous avons dit plus haut les motifs qui nous déterminaient 
à accorder la préférence aux meules tournant d'un mouye- 
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ment rapide : pour les monter de cette manière, on se pro- 
curera ou l'on fabriquera soi-même une espèce de châssis 
analogue à celui qu'emploient les rémouleurs, dits gagne- 
petit. Ce châssis est composé de quatre montants réunis par 
uo certain nombre de traverses. Deux de ces traverses portent 
une encastrure destinée à recevoir les coussinets dans lesquels 
tournera la meule. Ces coussinets seront en cuivre ou en 
gayac ; ils seront percés de trous proportionnés au diamètre 
des tourillons de l'arbre; deux traverses en cuivre, fixées 
par des vis, serviront à maintenir les coussinets en place, 
et porteront en outre des vis de pression pour les serrer à 
mesure qu'ils s'useront. Les coussinets devront en outre être 
protégés par des espèces de chapeaux, pour empêcher qu'il 
ne s'y introduise du sable provenant de l'usure de la meule, 
et qui les détruirait en peu de temps. La roue qui doit com- 
muniquer le mouvement à la meule pourra ètre^n bois garni 
de plomb ; mais il sera bien plus avantageux cre s'en procu- 
rer une en fonte. Il en résultera, à la vérité, une légère aug- 
mentation de dépense, mais elle sera plus que compensée par 
la solidité et par la justesse que présente toujours une roue 
en fonte. Cette roue sera montée sur un arbre immobile, ûxé 
dans une des traverses du châssis, et elle sera retenue en 
place au moyen d'un fort écrou. Cet ajustement présente la 
plus grande analogie avec le système employé pour monter 
les roues des voitures. 

Une manivelle, fixée par un écrou sur un des rais de la 
roue, servira à mettre cette dernière en mouvement, par l'in- 
termédiaire d'une pédale dont la tige sera ajustée sur la ma- 
nivelle. 

Enfin, on placera au-dessous de la meule une auge en zinc 
à laquelle on donnera une forme demi-circulaire, et destinée 
à contenir l'eau qui doit constamment entretenir l'humidité 
pendant le repassage. A la partie la plus déclive de cette auge 
on réservera une ouverture pour foire écouler l'eau, lors- 
qu'on aura besoin de la renouveler. 

Les personnes qui désireraient monter leur meule suivant 
l'ancien système, et qni se détermineraient à ne lui communi- 
quer qu'un mouvement lent, supprimeront la roue, et feront 
comtnuniquer la tige de la pédale avec une manivelle en 
forme de C que l'on ajustera avec un écrou sur l'arbre de la 
meule en place de la poulie dont nous avons parlé ; mais, nous 
le répétons encore une fois, avec une meule ainsi montée, le 
traVàil est lent et pénible, quoique peut-être plus régulier. 

11 existe cependant un moyen de donner à une meule 
montée sans roue, un mouvement plus accéléré et moins pé- 
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nible que celui qui résulte du frottement de l'arbre entre des 
coussinets, c'est de faire rouler cet arbre sur une monture 
de galets en foute. Ce petit appareil n'a pas besoin d'être 
décrit, il est fort connu et on le trouve communément chez 
tous les qitincaillers. Grâce à son adjonction, la meule, sur- 
tout si elle est d'un fort diamètre (40 à 50 centimètres par 
exemple), acquiert un mouvement facile et une rotation à 
peu près égale en vitesse à celle d'une meule qui serait mue 
par une roue. Dans ces conditions nous admettrions volon- 
tiers la suppression de cette dernière, et les diverses opéra- 
tions d'afïïïtage des outils pourraient être exécutées avec une 
grande perfection. 

Quoi qu'il en soit, on pourra difficilement se passer dans 
un atelier d'une meule à grande vitesse, qui est avantageuse 
dans une iufinité de circonstances, et dont la monture peut 
être utilisée lorsqu'on se servira des meules en bois et des 
polissoirs dont nous parlerons un peu plus loin, au paragra- 
phe 3 de la présente section. Dans ce dernier cas, au lieu 
de faire rouler la meule sur des coussinets, il sera mieux 
d'adopter le système de» couteliers et des gagne-petit, qui 
consiste, comme on sait, à terminer les deux extrémités de 
l'arbre en pointes effilées qui tournent dans deux poupées 
en bois. 

Quel que soit en définitive le système de montage de meule 
auquel on donne la préférence, il est indispensable, si l'on 
veut obtenir des biseaux d'une régularité parfaite, de lui 
adjoindre un support destiné à maintenir l'outil qui subit un 
repassage, dans une position fixe et invariable. La construc- 
tion de ce support ne présente aucune difficulté. 11 suffira de 
le décrire en pen de mots : 

II consiste en une planche de chêne longue de 30 à 40 
centimètres, épaisse de 30 millimètres et d'une largeur sem- 
blable à celle de l'auffc de la meule. Sur l'une des faces 
plates de cette planche , on pratique, en travers, une série 
de rainures angulaires régulièrement espacées entre elles de 
10 à 15 millimètres, et dont la disposition rappelle celle des 
lames d'une persienne. Le coté opposé de la planche porte 
des entailles en forme de crémaillère dans lesquelles s'en- 
gage l'extrémité d'un buteur assemblé à pivots sur la mon- 
ture de la meule, et qui sert à faire varier l'inclinaison du 
support par rapport à la meule suivant les besoins du tra- 
vail. La planche du support est maintenue à la partie de 
l'auge qui regarde l'ouvrier, au moyen d'une forte char- 
nière. Grâce à cette disposition, il est clair qu'en faisant va- 
rier l'angle du support relativement à la meule, et en pla- 
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çant le manche de l'outil daus l'une ou dans l'autre des can- 
nelures angulaires qui y ont été creusées, on arrivera à faire 
poser 1 outil sur la meule, suivant une ligne qui sera exac- 
tement celle de son biseau. Il en résultera qu'on obtiendra 
facilement un b.seau régulier et formant une seule ligne 
droite Cet avantage est inappréciable dans l'arTûtage des ou- 
tils et nous ne saunons trop engager nos lecteurs à adap- 
ter à eur meule ce perfectionnement qui facilite si bien le 

travail. 

Il faut maintenant nous occuper des moyens d'arrondir 
la meule et lorsqu'on sait bien s'y prendre, cette opération 
n'est ni longue ni difficile. On commencera par bien hîK 
ter la meule, on lui imprimera un mouvement très-modéré • 
puis avec un vieux fer de rabot, ou avec un morceau de 
tôle que Ion maintiendra très-solidement sur un morceau de 
bois placé en travers de l'auge et formant support, on enta- 
mera la meule et on la coupera jusqu'à ce qu'elle soit exacte- 
ment mise au rond. Si l'on éprouvait quelque difficulté à ar- 
rondir la meule, il faudrait ralentir le mouvement,ou même 
la faire tourner par quelqu'un sans l'intermédiaire Je la roue 

Quelques auteurs ont conseillé d'arrondir les meule* à sec* 
et ce principe a été posé jusqu'ici comme une maxime dans les 
ouvrages de tour; mais les bons ouvriers et les rémouleurs de 
profession préfèrent humecter légèrement le grès et l'expé- 
rience nous a appris qu'il se coupe alors avec une bien plus 
grande facilité. * 

On dressera également les côtés de la meule et elle sera 
alors prête à servir, comme nous l'enseignerons ci-après 
Mais, auparavant, nous avons encore à nous occuper des au- 
tres instruments qui sont nécessaires pour l'alfûtaRe des 
outils. 

SECTION IL 

DES PIERRES A. AFFUTER. 



§ 1. DES DIFFÉRENTES ESPÈCES DE PIERRES. 

Les pierres à affûter peuvent être classées en deux grandes 
catégories, les pierres à l'eau et celles à l'huile, suivant qu'on 
les emploie avec l'un ou l'autre de ces liquides. Ces deux gen- 
res comprennent plusieurs espèces. Quelques-unes présentent 

4 
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un caractère mixte, c'est-à-dire qu'elles peuvent servir tour- 
à-tour soit avec de l'eau, soit avec de l'huile. La connaissance 
de ces diverses pierres et des différente? qualités qui les dis- 
tinguent, le choix judicieux qu'on en doit faire et l'importance 
des services qu'elles sont appelées à rendre dans un atelier, 
nous engageront à entrer dans quelques détails sur tout ce 
qui les concerne. Cette partie essentielle de l'outillage a été un 
peu négligée par nos devanciers, et c'est pour nous un devoir 
de suppléer à l'insuffisance des renseignements qui ont été 
publiés à cet égard. 

Presque toutes les pierres à aiguiser présentent un caractère 
commun, sous le rapport de leur composition : elles sont en 
général formées de matières calcaires ou argileuses unies à 
une certaine quantité de silice. C'est surtout à la présence 
de cette dernière substance que ces pierres doivent la dureté 
et le mordant qui les rend propres à user l'acier trempé le 
plus dur. On comprend dès-lors que leurs qualités varient 
suivant la proportion plus ou moins grande de silice qu'elles 
renferment, et que le plus ou moins de ténuité de cette si- 
lice détermine la finesse si variée du grain des pierres. 

, Entrons maintenant dans quelques détails sur la nature 
particulière de chacune de ces pierres, et déterminons d'une 
manière générale les usages auxquels elles paraissent le mieux 
appropriées. . ' 

La pierre à faulx est trop connue pour qu'il soit nécessaire 
de s'étendre sur ses qualités; elle nous est apportée d'Alle- 
magne. Son extrême âpreté et son grain grossier sembleraient 
devoir l'exclure de l'atelier du tourneur ; cependant elle peut 
lui être d'une certaine utilité pour les gros tranchants, tels 
que haches, coutres, etc.; mais on ne doit l'employer qu'avec 
réserve pour les planes, et elle est tout-à-fait impropre à l'af- 
lûtage des gouges, des ciseaux et des autres outils qui exigent 
une certaine finesse de tranchant. On s'en sert toujours à l'eau, 
dans laquelle on la plonge de temps en temps pendant l'af- 
fûtage. 

On a fabriqué, depuis quelques années, des pierres factices 
dont les qualités et les usages sont les mêmes que ceux de la 
pierre à faulx. Elles ne nous paraissent présenter aucun avan- 
tage sur cette dernière, lorsque toutefois elle a été bien 
choisie. 

La pierre dite de Lorraine est originaire des provinces rhé- 
nanes. Elle se distingue par une couleur d'un brun choeolat 
plus eu moins prononcé. Rien n'est plus variable que la qua- 
lité de cette pierre. On peut, en général, lui reprocher d'être 
trop dure et de manquer de mordant. Cependant on en ren- 
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contre quelques-unes qui sont susceptibles d'un bon service. 
Quoi qu'il en soit, l'extrême rareté des bonnes pierres du Le- 
vant a contribué à propager l'usage des pierres de Lorraine, 
et elles sont aujourd'hui fort répandues. iHous verrons cepen- 
dant tout-à-l'heure qu'elles pourraient être remplacées avec 
avantage par d'autres espèces de pierres d'un prix moins élevé 
et d'une qualité infiniment supérieure. 

La pierre de Lorraine possède un grain assez fln ; employée 
à l'huile, elle communique un assez bon tranchant aux outils 
de tour et de menuiserie ; mais à cause de son peu de mordant, 
l'affûtage est un peu long et difficile. Les tourneurs en chaise 
s'en servent communément à l'eau, et ils la tiennent à la main 
pour donner le fil à leurs gouges et ciseaux. Nous reviendrons 
plus loin sur l'imperfection de cette méthode. 

La pierre d'Amérique. On appelle de ce nom une pierre 
d'un jaune grisâtre importée pour la première fois, il y a 
quelques années, par M. Bavoil, propriétaire des Forges de 
Vulcain. Son usage n'est pas très-répandu, sans doute, parce 
qu'elle est encore peu connue ; car, après la pierre du Levant, 
aucune autre ne nous paraît posséder à un si haut degré 
toutes les qualités nécessaires pour donner aux outils un ex- 
cellent affûtage. Par la finesse de son grain et par la vivacité 
de son mordant, elle se rapproche beaucoup des meilleures 
pierres du Levant; on peut l'employer indifféremment à l'eau 
et à l'huile, et malgré tous ces avantages, son prix est inférieur 
à celui de la pierre de Lorraine. Ces motifs nous paraissent 
plus que suffisants pour recommander vivement à nos lecteurs 
l'usage de la pierre d'Amérique; ils y trouveront une grande 
économie de temps ; car, avec elle, l'affûtage est promptement 
terminé, et les outils possèdent cette finesse et cette avidité de 
tranchant que les ouvriers caractérisent par le nom d'outil 
friand. 

Nous devons faire observer que la pierre d'Amérique, lors- 
qu'elle est employée à l'eau, présente plus de mordant et pro- 
duit des tranchants un peu moins fins que lorsqu'on s'en sert 
à l'huile. 11 sera donc bon d'en avoir plusieurs qui seront con- 
sacrées à ces différents usages. Les unes serviront à l'eau 
peur les ciseaux, les becs-d'âne, les fers de rabots; les au- 
tres, imbibées d'huile, seront exclusivement réservées pour 
les outils à'gratter, et, en général, pour tous ceux qui, étant 
destinés à donner le dernier coup aux ouvrages, exigent une 
finesse de tranchant capable de leur communiquer le poli. 

La pierre d'Amérique est susceptible d'être sciée avec la 
plus grande facilité, et cette qualité la rend très-propre à re- 
cevoir toutes les formes nécessaires pour affûter les outils à 



Digitized by Google 



256 LIVRE V. CHAPITRE IX. 

moulures, et pour la composition des pierriers dont il sera 
parlé ci-après. 

Les pierres d'Amérique sont généralement d'un grain et 
d'une couleur uniformes; il s'en rencontre néanmoins quel- 
ques-unes veinées ou tachetées de roux ; mais elles ne doi- 
vent pas pour cela être rejetées, car elles ne nous paraissent 
nullement inférieures aux autres. 

La pierre à lancettes est encore moins connue et moins 
usitée que la précédente, et cependant elle ne lui cède sous 
aucun rapport. On ne s'en sert guère qu'à l'huile, et son 
nom lui vient de ce qu'elle est particulièrement employée à 
donner le fil aux lancettes. Sa couleur est d'un assez beau vert- 
mais jusqu'à ce jour cette pierre ne nous parvenait que sous 
de très-petits échantillons, ce qui rendait son usage très- 
limité dans les ateliers. Aujourd'hui on en importe d'Alle- 
magne qui présentent des dimensions suffisantes pour être 
utilisées par les tourneurs; et il est à croire qu'elles seront 
promptement recherchées à cause de leurs excellentes qua- 
lités. La rareté toujours croissante des bonnes pierres du 
levant contribuera sans doute à faire apprécier cette pierre 
ainsi que W pierre d'Amérique. 

La pierre du Levant, où grès de Turquie, nous vient des 
environs de Constantinople, où on la trouve par petits blocs 
ordinairement de forme oblongue. C'est, sans contredit, la 
plus excellente de toutes les pierres à aiguiser, et elle l'em- 
porte de beaucoup sur celles dont nous avons parlé jusqu'ici, 
lorsque toutefois elle est de bonne qualité. Malheureusement 
les anciennes roches qui produisaient autrefois ces fameuses 
pierres du Levant, si estimées et si recherchées des ama- 
teurs, paraissent aujourd'hui épuisées ; et ce n'est qu'à force 
de recherches et guidé par un heureux hasard, qu'on peut 
espérer de rencontrer dans le commerce une pierre irrépro- 
chable. La plupart de celles qu'on trouve aujourd'hui sont 
entièrement défectueuses, quoique d'un prix toujours élevé, et 
plutôt que de s'en procurer d'une qualité inférieure, il vaut 
encore mieux recourir aux pierres d'Amérique. Cependant, si 
nous en croyons le rapport de voyageurs qui ont visité la Tur- 
quie, ce pays présenterait encore plusieurs carrières inexploi- 
tées et susceptibles de fournir des pierres de qualité supé- 
rieure; mais jusqu'ici l'ignorance et l'incurie des propriétaires 
les ont rendus sourds à toutes les propositions qui leur ont 
été faites par le commerce étranger. 

Une bonne pierre du Levant se distingue par une couleur 
d'un gris tirant sur le blond; elle est demi-transparente sur 
ses angles ; elle doit posséder un mordant vif, et, lorsqu'on 
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y passe un outil d'acier trempé, il doit exister entre cet 
outil et la pierre une espèce d'adhérence et une résistance 
analogue à celle qu'on éprouverait en frottant un morceau 
de fer sur un barreau d'acier aimanté. Il faut une extrême- 
habitude et une grande expérience pour choisir avec discerne- 
ment la pierre du Levant; il est surtout nécessaire d'en avoir 
quelquefois rencontré de très-bonnes, pour être à môme d'ap- 
précier par comparaison les qualités de celles qu'on se propose 
d'acheter. Il ne nous serait pas possible de tracer des règles 
sûres pour diriger l'amateur dans cette importante acquisi- 
tion^ aujourd'hui surtout que les bonnes pierres du Levant 
sont devenues en quelque sorte une exception. Nous devions 
nous borner à indiquer les caractères généraux qui distinguent 
une bonne pierre. Nous signalerons toutefois quelques défauts 
apparents, faciles à apprécier et qui doivent absolument faire 
rejeter les pierres du Levant où ils se rencontreraient; ce 
sont les chus, dragons ou nœuds. On appelle indifférem- 
ment de l'un de ces noms des parties extrêmement dures 
qui se trouvent inégalement réparties dans la substance de 
la pierre, et qui occasionnent de larges brèches aux outils 
lorsqu'on veut les affûter. Ces défauts sont faciles à recon- 
naître; ils se distinguent par une couleur rousse qui tranche 
d'une manière très-prononcée sur le fond gris de la pierre. 
On devra toujours se méûer des pierres où l'on remarque 
de ces points- roux ; souvent ils sont peu apparents dans 
l'origine, mais ' à mesure que la pierre s,'use à force d'être 
redressée, ils deviennent de plus en plus saillants et finis- 
sent par rendre tout affûtage impossible. 

On ne doit jamais acheter une pierre du Levant sans 
l'avoir essayée, et sans s'être assuré qu'elle réunit toutes les 
qualités dont nous avons parlé plus haut. Il faut surtout s'ap- 
pliquer à, la choisir très-tendre, car, quoi qu'en puissent dire 
les marchands, on peut être assuré qu'elle durcira lorsqu'elle 
aura été imbibée d'huile. Quelques auteurs ont conseillé de 
vérifier la dureté de la pierre du Levant, en coupant légère- 
ment un de ses angles au moyen d'un couteau. Il est fort 
douteux que les marchands consentent à cette expérience, 
qui, du reste, ne nous paraît nullement concluante. Une 
épreuve bien plus décisive consiste à aiguiser sur la pierre 
un burin ou un ciseau d'une trempe très-dure ; si l'on 
éprouve une certaine résistance dans le frottement, si la 
pierre mord avec avidité, et si elle se couvre en très-peu de 
temps d'un cambouis bleuâtre, en a obtenu les meilleurs 
indices en sa faveur. 

Quelle que soit la nature des pierres adoptées par nos lec- 
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teurs (car nous supposons qu'ils s'en procureront plusieurs, 
èt de différentes espèces) , il pourra s'y rencontrer des irré- 
gularités de forme qu'ils seront bien aises de faire dispa- 
raître. Nous devons donc leur indiquer un moyen simple et 
facile de parvenir à ce but. Presque toutes les pierres dont 
nous avons parlé sont susceptibles d'être aisément sciées, 
au moyen d'uue vieille scie que l'on consacrera à cet usage. 
Il est bien vrai que les dents de la scie se trouveront usées 
en peu de temps, mais il sera facile de raviver leur denture 
à l'aide d'un tiers-point; il n'est môme pas nécessaire que 
cette opération soit faite avec une grande régularité, il 
suffira de retailler grossièrement les dents, et l'on sera 
surpris de la facilité avec laquelle on parvient à scier les 
pierres, surtout lorsqu'elles n'ont pas encore été imbibées 
d'huile, et que l'opôratipn a lieu à sec. Toutefois, la pierre 
de Lorraine est la plus difficile de toutes à entamer, et on 
ne parvient guère à la scier qu'au moyen d'une lame de scie 
sans dents, et à l'aide de sable et d'un peu d'eau. 

Ce moyen de scier la pierre trouvera encore son applica- 
tion lorsqu'on voudra former des aulloirs et composer un 
pierrier, ainsi que nous l'enseignerons au paragraphe suivant. 

Pendant qu'on scie la pierre, il s'en détache une poudre 
fine et abondante que l'on pourra mettre de côté, et qu'on 
emploiera avec beaucoup d'avantage lorsqu'on aura à polir 
certains métaux. Voyez ce qui a été dit plus haut à cet 
égard, pages 178 et suivantes. 

Pour éviter que les pierres ne se brisent en tombant, 
comme cela arrive encore assez fréquemment dans un 
atelier, malgré toutes les précautions que l'on peut prendre 
on est dans l'usage de les encastrer dans un morceau de 
bois eu dans une boîte en fer-blanc munie d'un couvercle ; 
elles sont ainsi préservées de la poussière, q>ii formerait à 
leur surface un cambouis épais avec l'huile dont elles sont 
imbibées. 

Malgré toutes ces précautions, les pierres finissent par s'en> 
crasser au point de perdre tout leur mordant et d'être sans 
action sur les outils. Pour les raviver, et en même temps 
pour faire disparaître les inégalités et les cannelures que les 
outrls ne manquent pas d'y former, on les dressera de temps 
en temps, en les frottant fortement à plat sur un marbre ou 
sur une pterre de liais bien dressée , où l'on aura répandu 
une certaine quantité de grès pilé. Ce soin est d'une grande 
importance, car il existe un certain nombre d'outils, comme 
les ciseaux et becs-d'àue de tourneur, les fers de rabots, etc., 

• 
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qui exigent un tranchant parfaitement dressé ; et Ton ne 
pourrait pas obtenir cet effet sur une pierre qui aurait été 
creusée par l'usage ; on produirait alors infailliblement un 
taillant rond et irrégulier. 

Nous répéterons, en terminant, que les bonnes pierres 
sont des outils extrêmement précieux dans ira atelier, et 
qu'elles sont très-difficiles à remplacer. On ne saurait donc 
apporter trop de soin à leur conservation et à leur entretien. 

Pierre à Vhuile tournante 'pour affûter les burins. 

Il arrive souvent qu'il faut presque autant d'habileté pour 
affûter un outil que pour savoir s'en servir; chez les graveurs 
en particulier, le succès du travail dépend beaucoup du soin 
apporté dans l'art d'affûter les burins. Dans une foule de 
cas, il est de la plus haute importance de conserver un 
angle bien déterminé et très-précis, entre le corps et le bi- 
seau du fer, qui constitue l'outil; or, on conçoit qu'il est 
extrêmement difficile de remplir cette condition par un mou- 
vement de va-et-vient opéré à la main sur une pierre, à 
moins d'avoir une habileté toute particulière, et dont peu- 
vent être fiers ceux qui la possèdent. 

Afin d'obvier à la difficulté que présente cette opération 
pour la majeure partie des artistes, et pour la rendre plus 
aisée, M. Fenn a inventé un petit appareil qui permet aux ou- 
vriers, aux artistes et aux amateurs d'affûter leurs outils avec 
autant d'exactitude que la main la plus exercée dans ce travail. 

Cet appareil se compose tout simplement d'uue pierre de 
Turquie placée verticalement, taillée suivant la, forme d'un 
disque et montée sur un axe horizontal qui repose sur un 
pied ou socle convenable. L'axe porte un pignon qui engrène 
avec une roue dentée à manivelle. 

Pour se servir de l'appareil, on porte un peu d'huile sur la 
surface de la pierre avec un morceau de drap ; on en appro- 
che l'outil sous un angle déterminé et on le maintient fer- 
mement dans cette position avec une main, puis avec l'autre 
on fait mouvoir la pierre en tournant la roue à manivelle. 

II est donc très-facile, en peu d'instants, d'affûter un burin 
et de lui donner un tranchant très-vif, surtout en appuyant 
constamment la main qui tient l'outil sur le socle, afin que 
l'angle du biseau ne puisse varier par le mouvement de l'au- 
tre main. En outre, la position verticale de la pierre permet 
à l'artiste de voir à chaque instant les progrès de l'affûtage, et 
enfin les 4imensions restreintes de la pierre dont on a be- 
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soin dans ce cas, permettent de choisir celles de la première 
qualité et d'éviter ainsi les fils et les défauts qui sont très- 
incommodes quand on affûte comme à l'ordinaire sur des 
pierres oblongues. 

§ 2. DES AFFILOIRS ET DES P1ERRIERS. 

Nous avons supposé jusqu'ici que les outils destinés à être 
repassés sur la pierre étaient de forme aplatie et possédaient 
un taillant en ligne droite; mais lorsqu'il s'agit de donner le 
fil aux gouges, aux mouchettes, aux outils à moulure, et en 
général à tous ceux qui ont un tranchai) t curviligne, il faut 
recourir à des pierres d'une forme particulière et appropriées 
à celle de ces outils. On se sert alors des affiloirs : ce sont 
des fragments des pierres dont nous avons parlé au para- 
graphe précédent; on les scie à la longueur et à l'épaisseur 
voulues, par les moyens décrits ci-dessus, et on leur donne 
la concavité ou la convexité nécessaires pour atteindre dans 
toutes les courbures des outils à moulure. Cette opération 
s'exécute en les usant avec du grès pilé sur des moulures 
en fonte, de. forme convenable. 11 est utile de se pourvoir 
d'une certaine quantité de ces affiloirs, et particulièrement 
de ceux qui sont destinés à affiler les gouges, dont les 
courbes nombreuses et variées exigent une grande perfec- 
tion d'affûtage. 

La pierre d'Amérique employée à l'eau nous paraît être 
préférante à toutes les autres pour la confection des affiloirs, 
elle se scie et s'use avec une grande facilité, et elLe prend 
toutes les formes qu'on veut lui donner. 

Les affiloirs doivent toujours être rangés avec soin dans 
une boîte, pour éviter les chutes et les chocs qui pourraient 
déterminer leur rupture. On peut aussi les conserver dans 
un vase en fer-blanc rempli d'eau ; de cette manière elles ne 
s'encrassent jamais, comme cela arrive lorsqu'on laisse des- 
sécher le cambouis à la surface des pierres. Quelquefois on 
les assujettit dans des espèces de cannelures pratiquées dans 
une planche, où elles sont maintenues solidement au moyen 
de coins de bois. Une série d'affiloirs ainsi disposés prend le 
nom de pierrier, et c'est un outil indispensable dans un ate- 
lier bien monté. 
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§ 3. DES MEULES EN BOIS, POLISSOÏRES ET LAPIDAIRES. 

Indépendamment des moyens d'affûtage qui ont été in- 
diqués dans les paragraphes précédents, il en existe encore 
plusieurs autres que Ton est bien aise de pouvoir utiliser 
dans certaines occasions. 

Nous citerons en première ligne les meules en bois de 
noyer ou de tremble, enduites d'émcri de différentes gros- 
sieurs ; elles produisent un excellent affûtage ; on peut leur 
donner toutes les formes que l'on désire, et, ce qui est 
encore plus précieux, cette forme peut leur être commu- 
niquée avec la plus rigoureuse précision à l'aide de l'outil 
même qu'elles sont destinées à aiguiser. Quelquefois ces 
meules sont construites en plomb, et alors elles prennent 
fé nom de lapidaires. Nous allons entrer dans quelques 
détails sur la construction et les avantages de ces espèces de 
meules. 

« On fixe sur un mandrin, au moyen de vis à bois, une ron- 
delle ou planchette de noyer ou de tremble, de 8 à 10 mil- 
limètres d'épaisseur, sur 15 à 20 centimètres de diamètre. On 
Arrondit exactement cette rondelle, à la gouge et au ciseau, 
pour en former une espèce de petite meule. On prend alors 
l'outil qu'on se propose d'affûter, et avec cet outil même on 
tourne la rondelle, jusqu'à ce qu'elle prenne exactement la 
forme de la moulure. 

On enduit ensuite la meule avec une pâte liquide, com- 
posée d'émeri ou de pierre du Levant en poudre, délayée 
dans l'huile; on présente l'outil à cette meule, suivant 1 in- 
dinaison de son biseau, et de manière à ce que ses moulures 
soient en contact avec celles de la petite meule. En très- 
peu de temps on obtiendra un excellent affûtage, et il ne 
restera plus qu'à passer la planche de l'outil, bien à plat, 
sur une pierre à l'huile. 

Comme il deviendrait nécessaire d'avoir autant de man- 
drins qu'on aura de meules de différentes moulures, on 
pourra éviter cette complication, en réservant au centre du 
mandrin un goujon qui sera fileté vers son extrémité. Les 
meules, percées toutes d'un même trou, entreront très-juste 
sur ce goujon; elles viendront s'appliquer contre la face du 
mandrin, et seront maintenues en place par un écrou de 
bois qui sera vissé sur le goujon. 

Pour terminer la nomenclature des instruments qui ser- 
vent à l'affûtage, il nous reste à dire quelques mots des 
différentes espèces de polissoires destinées à entretenir lè 
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tranchant ou le poli des outils. Ces polissoires consistent le 
plus souvent en des meules de bois de différentes formes, 
sur lesquelles on assujettit au moyen de colle-forte une bande 
épaisse de buffle. On tourne ensuite ce buffle à l'aide de la 
gouge, et après y avoir appliqué une nouvelle couche de 
colle-forte, on roule fortement la meule dans de l'émeri en 
grain ou en poudre qui y adhère avec force, et communique 
à cette meule un mordant plus ou moins fort, suivant la 
grosseur de l'émeri employé. Au lieu d'employer un buffle., 
on peut encore appliquer sur ces meules une couche de 
gomme-laque épaisse ae 3 ou 4 millimètres. On détermine 
l'adhérence de la gomme-laque sur le bois au moyen d'un 
fer chaud qui sert aussi à arrondir la meule et h enlever le 
superflu de la gomme-laque. On profite du moment où cette 
dernière est encore ramollie par l'effet de la chaleur, pour 
y saupoudrer l'émeri qui doit donner le mordant à la polis- 
soir e. 

Ces différentes polissoires sont de la plus grande utilité 
dans un atelier. Elles peuvent en quelques instants rendre 
le poli et le brillant à des outils qu'une longue incurie aurait 
laissé recouvrir d'une couche épaisse d'oxyde. La variété des 
formes qu'elles sont susceptibles de recevoir les rend propres 
à tous les usages; elles pénètrent dans les courbures ren- 
trantes des divers outils à moulures., dans les cannelures des 
gouges, etc. 

Si on veut les employer à produire un poli plus fin, on 
peut les recouvrir d'émeri en poudre impalpable, de pierre à 
aiguiser en poudre, ou môme de rouge d'Angleterre ; elles 
produisent alors en très-peu de temps un magnifique poli, 
qu'on aurait grande peine à obtenir par les moyens ordi- 
naires, lorsqu'on n'a pas un tour à sa disposition. 

SECTION III. 

DE LA MANIÈRE D'AFFUTER LES DIFFÉRENTS OUTILS. 

Après avoir examiné les divers instruments qui servent à 
l'affûtage des outils, il nous reste à en indiquer l'usage et à 
faire connaître toutes les ressources qu'on peut en tirer, sui- 
vant les différentes circonstances qui peuvent se présenter* 
car on comprend facilement que chaque espèce d'outil 
exige un affûtage différent, suivant les effets qull doit pro- 
duire. Nous tâcherons de rendre cette description aussi 
complète et aussi claire que possible; car. ainsi que nous 
l'avons déjà dit, l'affûtage des outils est de la plus haute 



Digitized by GoogI 



MANIÈRE D'AFFUTER LES OUTILS. 263 

* 

importance, et on aurait une triste idée du talent d'un 
amateur qui apporterait de la négligence ou de la maladresse 
dans cette opération délicate. 

§ 1. AFFUTAGE DES HACHES, COUTRES, PLANES, ETC. 

Nous commençons par l'affûtage de ces gros taillants, qui 
ne présente aucune difficulté sérieuse, afin de conduire le 
lecteur par degrés aux opérations plus difficiles que nous 
aurons à décrire. 

La connaissance des matières qui composent un outil est 
de la plus haute utilité pour indiquer à l'ouvrier la méthode 
qu'il doit suivre pour l'affûter. Or, on sait que la hache à deux 
biseaux consiste dans une lame d'acier soudée entre deux 
lames de fer. On peut profiter de cette disposition pour 
accélérer la formation des biseaux qui doivent constituer le 
taillant, en enlevant avec une lime à dégrossir les parties les 
plus saillantes des biseaux. On peut encore employer à cet 
usage une vieille lime tiers-point que l'on affûte sur ses trois 
faces et que l'on emmanche par les deux bouts. On s'en sert 
alors comme d'une plane pour former les biseaux de la hache 
que l'on tient assujettie dans un étau. Cette espèce d'outil 
coupe le fer et môme l'acier avec une facilité surprenante, 
et son usage abrège singulièrement le travail, lorsqu'on 
s'en sert à dégrossir le taillant d'un outil, avant de le sou- 
mettre à la meule. On fera donc bien d'employer ce moyen 
toutes les fois qu'il y aura à enlever une certaine quantité do 
matière. 

Il est temps maintenant d'enseigner la manière de se servir 
de la meule ; mais la première chose à faire c'est d'apprendre 
à la mettre et à l'entretenir en mouvement. On placera le 
pied droit sur la pédale, et on la pressera vivement ; le 
bouton de la manivelle descendra; mais comme la meule 
elle-même aura reçu un mouvement* d'impulsion, l'excédant 
de force qui lui a été communiqué ne tardera pas à faire 
remonter la pédale. On profitera du moment où, parvenue 
à. son maximum d'élévation, elle commencera à redescendre, 
pour lui donner avec le pied une nouvelle impulsion, et la 
meule ne tardera pas être emportée par une rotation suffi- 
samment accélérée. Tous ces mouvements doivent être 
exécutés avec mesure et sans précipitation; car si on n'at- 
tendait pas, pour donner une nouvelle impulsion, que la 
pédale fût parvenue au moment précis où elle commence à 
redescendre, la meule se trouverait arrêtée court, au lieu 
d'acquérir une vitesse toujours progressive. Un peu u* exèr- 
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cice et d'habitude en apprendront plus à cet égard que dix , 
pages de théorie ; il suffira d'avoir posé le principe pour que 
chacun soit à même de rappliquer. 

Lors donc que la meule aura été mise en mouvement, on 
y appliquera la hache pour former un de ses biseaux, mais 
sans appuyer trop fort, pour ne pas arrêter la meule, et sur- 
tout pour éviter de détremper l'outil par un frottement trop 
violent et trop prolongé. A cet effet, on enlèvera de temps 
en temps l 'outil de dessus la meule, et on profitera de cet 
intervalle pour examinei avec attention si le biseau se forme 
avec régularité et sans reprises. On ne doit pas s'attendre 
à arriver du premier coup à la perfection ; mais avec un peu 
d'attention on acquerra, au bout de quelques jours d'exer- 
cice, la justesse du coup-d'œil et la fermeté* de la main qui: 
sont nécessaires pour éviter d'arrondir les biseaux ou d'y 
former de nombreuses facettes. 

On procédera de la même manière pour la hache à un seul' 
biseau ; mais on évitera le plus possible de repasser la 
planche de l'outil. Cette recommandation s'applique du reste 
à tous les outil? à planche, et Ton ne peut s'en écarter sans 
compromettre la vivacité de leur tranchant. 

Il y a toutefois une exception à cette règle, pour l'outil 
qu'on appelle plane ou couteau k> deux poignées (pl. 1, 
fig. 33). On est dans l'usage de repasser toujours la planche 
de cet outil et même de l'évider légèrement. Le biseau qui 
se trouve du côté opposé à la planche doit être plus allongé 
que dans les autres outils, à moins cependant que la plane 
ne soit destinée à travailler des bois noueux et à contre-fil. 
Mais cette dernière circonstance est exceptionnelle, et dans 
la plupart des cas qui se rencontrent, il ne faut pas craindre 
de donner à la plane un biseau allongé, si l'on veut qu'elle 
coupe le bois avec vivacité. 

On reconnaît que l'affûtage e6t terminé, c'est-à-dire que 
le tranchant a été atteint jusqu'au vif par la meule, lorsqu'on 
remarqué à l'extrémité de ce tranchant une légère bavure 
que les ouvriers appellent morfil. Cette bavure est déter- 
minée par l'usure de l'acier, qui devient si mince, qu'il finit 
par se relever et se replier au point de ne plus pouvoir être 
atteint pav la meule, lin effet analogue se produit lorsqu'on 
lime du fer avec une lime à dégrossir. 

On comprend que le morfil doit apporter un obstacle à la 
vivacité du tranchant; il faut donc l'en débarrasser complè- 
tement pour obtenir un affûtage parfait, et cette opération 



présente quelques difficultés, particulièrement lorsqu'on a 
affaire aux outils d'une certaine dimension, comme ceux 
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dont nous nous occupons pour le moment. Pour ces sortes 
d'outils, les pierres à l'eau et à l'huile sont insuffisantes, et 
il est nécessaire de faire d'abord disparaître le plus fort du 
morûl par un autre moyen plus énergique. On y parvient en 
laissant tomber à plusieurs reprises le tranchant de l'outil 
sur un morceau de bois de fil d'une dureté moyenne ; la 
bavure finit par s'émousser, elle se rebrousse et tombe 
ensuite très-facilement dès qu'on présente l'outil à la pierre 
à l'eau. 

Nous avons déjà dit (§ 1 de la section précédente) que les 
haches, les coutres et les autres gros taillants, pouvaient être 
suffisamment affilés, après leur repassage sur la meule, au 
moyen d'une simple pierre à fauix; toutefois, la pierre 
d'Amérique communique à leur tranchant un plus haut 
degré de finesse et de viiacité ; on fera donc mieux de re- 
courir à cette dernière. Le volume des haches et des autres 
gros outils ne permettrait pas de les affûter sur la pierre à 
la manière ordinaire; voici donc comment il faut s'y prendre 
pour leur donner le fil : La hache est maintenue dans la 
main gauche, la main droite soutient la pierfe, et sert à la 
diriger vers le tranchant de l'outil. Lorsque l'un des biseaux 
est suffisamment affûté, on retourne la hache et on affûte de 
la même manière l'autre biseau ou la planche de l'outil; 
mais dans ces diverses opérations, il faut apporter un grand 
soin à maintenir toujours la pierre dans une direction paral- 
lèle au biseau ou à la planche de l'outil, afin d'éviter 
qu'il ne se forme un second biseau qui rendrait le tranchant 
obtus. 

§ 2. AFFUTAGE DES CISEAUX, BECS-D'ANE, FERS DE RABOTS, 

GRAINS D'ORGE, GOUGES, ETC. 

Parmi les outils dont nous allons parler, quelques-uns ont 
deux biseaux, la plupart n'en ont qu'un seul; les uns exi- 
gent un taillant très-allongé, ce sont ceux qui, à proprement 
parler, coupent le bois; les autres, que Ton désigne sous le 
nom d'outils à gratter, doivent avoir un biseau assez court 
qui forme avec la planche de l'outil (1) un angle d'envi- 
ron 30°. 

Supposons d'abord qu'on veuille affûter un ciseau de me- 
nuisier, un fer de rabot ou tout autre outil à un seul biseau : 
la meule est d'abord mise en mouvement, de telle sorte qu'elle 
semble fuir devant l'ouvrier. On y présente alors l'outil, la 

( (i) Voyei la note de la page 306. 

Tourneur. Tome 1. 23 
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planche en-dessus ; la main droite maintient sol i do ment le 
mari cl \v ? tandis que la main gauche est employée a soutenir 
la lame de l'outil, et à le faire appuyer sur la meule. L'inclw 
naison plus ou moins grande que l'on veut donner au biseau, 
se règle par la position du support mobile de la meule dont 
il a été parlé plus haut, section I, § 2; on les abaisse pour 
obtenir un taiUant allongé; on les relève, au contraire, s'il 
doit être plus court. Mais une fois qu'on aura trouvé la posi- 
tion convenable, il faut avoir soin d'y replacer constamment 
l'outil, et l'on doit éviter tous mouvements du corps ca- 
pables de le faire varier, car à. chaque reprise il se formerai^ 
un nouveau plan iucliné, et la surface du biseau sentit courbât 
ou composée de facettes, au lieu de présenter une li&ne parrr 
faitement droite. Ainsi, l'immobilité des mains et celle di* 
support, voilà deux conditions indispensables pour pbtenbr 
un biseau régulier. Cette régularité dans l'angle du bisea» 
est d'une haute importance, et contribue singulièremeut, à. 
la vivacité et à la durée du tranchant ; mais pour obtenir 
un affûtage parfait, il faut encore que le tranchant de lour 
tu forme une ligne parfaitement droite; on doit doae^ 
pendant l'affûtage, regarder trèsrsouvent pour s'assure* 
comment se forme le biseau , et quels sont les endroit* 
lesquels il faut appuyer. Les traits de la meule sery^ dfl 
guide daus cette vérification^;, lorsqu'on s'apeççoit que te t*^ 
chant est creux, on use davantage sur les angles; si, au co*» 
traire, il se trouve rond, on appuie sur le mibeq. et on, conti- 
nue ainsi, jusqu'à ce que le tranchant spit bien droit. On juge 
que l'outil est suffisamment afîûté lorsqu'on n'aperçoit plus - 
aucun blanc vers le sommet de l'angle, et lorsqu'il existe du 
morfil sur toute la longueur du tranchant» 

Si l'on s'est conformé scrupuleusement à tout ce qui vient 
d'être dit, c'est-à-dire, si l'on a tenu la main bien ferme, et 
le support toujours dans la même position, lfc convexité de Ja 
meule doit produire un biseau légèrement évidépu concave; 
c'est une preuve que l'outil a été parfaitement affûté, et l'on 
peut être assuré nu il coupera avec une extrême avidité. Cette 
concavité, loin d'être un défaut, est, au contraire, une qualité' 
très-précieuse pour les outils de tour, elle leur communique 
plus de mordant, et il est plus facile ensuite de leur redonner 
lô fil au moyen de ia pierre à l'huile, sans être otyigé de re- 
courir si souvent à la meule. 

L'affûtage des gouges nécessite des soins particuliers, si I'oq, 
tient à conserver exactement leur forme circulaire, tout en 
ménageant k leur extrémité une courbure plus ou moins 
allongée, suivant les usages auxquels elles sont, destinées, On 
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obtient cet effet en imprimant au manche de l'outil, pendant 
te repassage, une espèce de virement qui présente successive- 
ment et régulièrement à la meule toutes les parties du biseau. 
Cette opération n'est pas sans difficulté, et l'on ne peut espé- 
rer d'y réussir complètement qu'après s'y être exercé pendant 
quelque temps. Lorsque les gouges sont destinées à couper 
dos bois durs et noueux, on ne doit pas leur donner un bi- 
seau trop allongé, parce qu'elles seraient alors sujettes à s'é~ 
gréner et même ^contracter de larges brèches ; mais si elles 
doivent être employées sur des bois tendres ou d'une dureté 
moyenne, on ne risque rien d'allonger un peu plus le taillant; 
elles emporteront alors la matière avec une vivacité surpre- 
nante. Enfin, les gouges qui doivent servir à creugpr des 
gorges et à couper le bois en bont (comme nous l'enseignerons 
Au Chapitre XI), auront leur extrémité plus effilée, afin que 
les angles de la cannelure ne puissent pas s'engager dans le 
bois. Au reste, lorsqu'on aura pris l'habitude de travailler, 
on reconnaîtra facilement les formes les plus convenables a 
donner aux gouges, suivant les différentes circonstances qui 
fce présenteront. 

Un point très-essentiel lorsqu'on affûte une gouge, c'est 
de la changer continuellement de place sur la meule, car si 
fcti la repassait toujours sur le même endroit, elle creuserait 
bientôt dans le grès un profond sillon, qui rendrait la meule 
impropre à l'affûtage des autres outils; pn perdrait ainsi un 
temps considérable à redresser et à arrondir la meule, qui, 
en outre, se trouverait usée en fort peu de temps. On ne sau- 
rait donc apporter trop de soin et trop d'attention pour se 
préserver de cet inconvénient. 

Le grain d'orge est assez difficile à affûter sur la meule ; on 
sait que cet outil présente à son extrémité un angle aigu 
formé par la réunion de deux biseaux latéraux. La pointe du 
grain d'orge doit êtçe plus ou moins aiguë, suivant l'effet que 
l'on veut produire ; mais, dans tous les cas, les deux biseaux 
latéraux doivent être inclinés également, et le sommet de 
l'angle qu'ils forment doit se trouver exactement au milieu de 
la largeur de l'outil. Il n'est pas toujours facile de réunir ces 
qualités, qui cependant sont indispensables pour assurer au 
grain d'orge le tranchant vif et aigu dont il a besoin. C'est ici 
surtout qu'il faut une grande fermeté de la main, et une 
grande habitude de retrouver toujours l'inclinaison qu'on a 
donnée primitivement au biseau, car, nous ne saurions trop 
le répéter, ce biseau doit être parfaitement net et sans aucune 
reprise, si l'on veut que l'outil conserve longtemps son tran- 
chant. 
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Le ciseau de côté dont nous avons parlé page 208, réclame 
aussi une grande précision d'affûtage. Le point 1g plus essen- 
tiel est que le tranchant latéral de cet outil soit sur une ligne 
rigoureusement droite. On en comprendra l'importance si 
Ton réfléchit que cet outil est particulièrement destiné à creu- 
ser intérieurement des couvercles qui doivent être parfaite- 
ment cylindriques pour pouvoir s'ajuster avec une précision 
mathématique sur les gorges où ils doivent être placés. Tels 
sont les ajustements qui composent la fermeture d'une taba- 
tière, celle d'un étui, etc., etc. 

Voyons maintenant la manière de terminer l'affûtage de 
ces outils au moyen de la pierre à l'huile, dont l'usage est in- 
dispensable pour enlever le morfil et pour leur donner la 
finesse de tranchant qu'ils réclament. 

Nous supposerons que la pierre a été choisie, dressée et 
nettoyée comme nous l'avons recommandé § 1 de la sec- 
tion II. On y versera quelques gouttes de bonne huile d'olive, 
puis on y promènera l'outil dont on veut ôter le morfil, en 
décrivant une infinité dé cercles allongés et excentriques les 
uns aux autres, sur toute la surface de la pierre; on tient 
le «nanche de l'outil de la main droite, et on appuie avec 
les doigts du milieu de la main gauche; mais il faut avoir 
soin de présenter l'outil à la pierre de 'manière à ce que le 
biseau y touche bien à plat et dans toute son étendue. Lors- 
que l'un des côtés % du tranchant paraîtra suffisamment aiguisé, 
on retournera l'outil, et on aiguisera l'autre côté de la même 
manière; mais il faut avoir le plus grand soin, si l'outil est à 
planche, de maintenir constamment cette planche parfaite- 
ment à plat sur la pierre, par les raisons qui ont été dites 
précédemment. A mesure que l'affûtage fait des progrès, on 
doit toujours porter l'outil de plus en plus en avant, en dé- 
crivant les cercles allongés dont nous avons parlé. Il faut 
encore avoir soin d'appuyer de moins en moins Jort sur la 
pierre dès qu'on s'aperçoit que l'opération avance vers la fin ; 
car si on négligeait cette précaution, on s'exposerait à émous- 
ser le fil de l'outil ou à créor un nouveau morfil qu'il faudrait 
enlever de nouveau, au grand détriment de la 'finesse du 
tranchant. 

Après avoir suivi pendant quelques minutes le procédé qui 
vient d'être indiqué, le morfil se détache par petites portions 
et se mêle au cambouis qui recouvre la pierre; il faut l'en- 
lever avec soin, car s'il en restait le plus petit fragment, il 
pourrait ébrécher l'outil et nécessiter un nouvel affûtage sur 
la meule. Lorsque le morfil n'est plus apparent à l'œil, ce 
n'est pas toujours une raison de croire que l'affûtage est ter- 
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miné, il faut encore s'assurer qu'il ne reste pas la plus petite 
trace de ce morfil, en passant légèrement l'extrémité du doigt, 
sur le tranchant; les moindres aspérités seront alors très-sen- 
sibles au toucher, et s'il en existait encore, il faudrait achever 
de les faire disparaître en remettant l'outil sur la pierre, et 
en continuant à l'user modérément, jusqu'à ce qu'il coupe 
avec la plus grande netteté 

La méthode qui vient d'être décrite est applicable aux 
cisèaux, fers de' rabots, grains d'orge et à la plupart des 
outils, mais les gouges doivent être affilées d'une manière par- 
ticulière. 

On n'a pas oublié ces affiloirs dont nous avons parlé au 
§ 2 de la section précédente. Ceux qui conviennent le mieux 
pour affûter les çouges sont en pierre d'Amérique, et on les 
emploie à l'eau. Ces affiloirs ont ordinairement 25 à 30 milli- 
mètres de largeur sur une épaisseur qui varie de 5 à 20 milli- 
mètres, suivant le diamètre des gouges auxquelles ils sont 
destinés; leur longueur n'a pas de proportions déterminées. 
Le champ de ces pierres est anondi en forme demi-cylin- 
drique, d'une courbure appropriée à celle de la cannelure de 
la gouge que l'on veut affûter; il faut donc avoir un assorti- 
ment complet d'afliloirs pour tous les diamètres des gouges. 

La gouge dont on doit enlever le morfil est saisie dans la 
main gauche vers le milieu de sa longueur, et on l'y tient as- 
sujettie entre le pouce et l'index, la cannelure en dessus. Op 
prend ensuite, de la main droite, un affîloir que l'on trempe 
dans l'eau, et dont on passe le côté plat en-dessous de la 
gouge, ayant soin de suivre l'inclinaison du biseau. En con- 
tinuant à passer ainsi l'affiloir à plusieurs reprises sur le côté 
convexe de la gouge, on finit par renverser le morfil vers l'in- 
térieur de la cannelure. On replonge alors l'affiloir dans l'eau, 
et appliquant son côté arrondi bien exactemert sur toute la 
longueur de la cannelure, on le fait monter et descendre, 
jusqu'i ce que le morfil se détache. Quelquefois le morfil 
présente une certaine résistance, et l'on est obligé de répéter 
plusieurs fois la double opération que nous venons de dé- 
crire, pour l'enlever entièrement, mais on ne doit s'arrêter 
que lorsque la gouge coupe parfaitement. 

Pour les gouges dont le tranchant doit être extrêmement 
fin, on pourra employer avec avantage les pierres d'Amérique 
à l'huile ou même des affiloirs en pierre du Levant. 

Quant aux autres outils, tels que burins, échoppes, outils 
à gratter, leur affûtage ne présente aucune difficulté parti- 
culière, et il suffira d'appliquer les principes que nous venons 
d'exposer. 
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§ 3. AFFUTAGE DES OUTILS A TOURNER LE FER 

ET LE CUIVRE. 

Pour affûter les crochets destinés à tourner le fer, on donne 
à la meule une direction toute contraire à celle qui a été in- 
diquée précédemment, c'est-à-dire que la meule doit revenir 
vers l'ouvrier et sur le sommet du tranchaut de l'outil. Pour 
bien réussir dans cette opération délicate, on pose le dos de 
l'outil sur l'index de la main gaucjhe et on le dirige avec la 
main droite qui tient le manche, et le fait appuyer convena- 
blement dans tous les sens. 

Quant aux outils pour le cuivre, nous avons déjà dit, 
page 218, qu'on ne leur donnait pas de biseau, et comme il 
faut alors que leurs angles soient bien droits et bien vifs, on 
devra les tenir bien perpendiculairement pendant l'affûtage 
sur la meule. 

La plupart des ouvriers négligent d'affûter sur la pierre 
les crochets à tourner le fer et les outils pour le cuivre. Cette 
méthode est fort mauvaise, car il en résulte dans les ou- 
vrages des surfaces rugueuses et en quelque sorte déchirées, 
que l'on a ensuite une grande peine à polir; en outre les 
outils sont plus sujets à s'ébrécher. C'est donc un temps bien 
employé que de donner aix outils qui nous occupent, un 
tranchant vif et aigu, et Ton ne peut y parvenir qu'à l'aide 
des pierres à l'huile; nous recommandons particulièrement 
ce soin à nos lecteurs. 

§ 4. de l'affûtage bes scies, des racloirs, des mèches, 

DES ÉQUARRISSOIRS ET AUTRES OUTILS. 

Pour terminer ce qui a rapport à l'affûtage, et pour pré- 
senter sur ce point à nos lecteurs un travail complet, il nous 
reste à parler de quelques outils qui ne peuvent pas être af- 
fûtés par les moyens ordinaires, et qui doivent être soumis 
à des méthodes particulières et exceptionnelles. 

Nous parlerons d'abord des scies. On connaît déjà toute 
leur importance, et les services qu'elles sont appelées à rendre 
dans un atelier, mais on ne peut en tirer un parti convena- 
ble qu'à la condition de les tenir constamment en bon état, 
et affûtées avec soin. 

On sait que l'affûtage des scies consiste en deux opérations 
principales : les limer à l'aide d'une lime triangulaire, appe- 
lée tiers-point (1), et leur donner la voie. Mais avant de pro- 

(i) Voyei ce qui a été dit page 158. 
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céder à la description de cette double opération, disons un 
mot des qualités les plus essentielles que doit posséder une 
bonne scie. 

Pendant fort longtemps les Anglais ont conservé sur nous 
une supériorité incontestable quant à la fabrication des lames 
de scie, mais les efforts persévérants de nos fabricants ne 
nous permettent plus de rien envier sous ce rapport à nos 
voisins, et aujourd'hui les scies françaises peuvent lutter sans 
désavantage avec ce qui se fait de mieux en Angleterre. Il 
faut cependant adopter de préférence les marques les plus 
en réputation (1), et les qualités les plus chères, et par con- 
séquent les meilleures. 

Il existe dans le commerce des scies de différents degrés 
de dureté ; on les distingue sous le ncm de trempées et demi" 
trempées. Les premières sont un peu plus difficiles k limer 
et demandent beaucoup de ménagement lorsqu'il s'agit de 
leur donner la voie ; mais en revanche elles conservent plus 
longtemps leur affût, même lorsqu'elles sont employées à 
débiter les bois les plus durs. Le tourneur devra les adopter 
de préférence aux demi- trempées, qui conviennent mieux 
aux travaux usuels du menuisier. 

Une bonne scie doit être pourvue d'une grande élasticité; 
on reconnaît cette qualité en ployant la scie en rond et en 
faisant toucher ensemble les extrémités; si elle a été con- 
venablement trempée, elle doit, lorsqu'elle est rendue à 
elle-même, reprendre immédiatement sa forme droite sans 
conserver la moindre trace de flexion. 

Une des conditions les plus essentielles dans la fabrication 
des scies consiste dans un amincissement progressif et bien 
ménagé dans l'épaisseur de la lame; le côté de la denture 
doit donc être un peu plus épais que le dos, et dans les scies 
très-soignées la lame est aussi un peu plus épaisse dans le 
milieu de sa longueur que vers les extrémités. Ces deux dis- 
positions ont pour but de faciliter le passage de la scie dans 
le trait qu'elle doit former, et de diminuer la saillie de la 
voie qu'on sera cependant encore obligé de lui donner. 

Dans les bons magasins de quincaillerie, les scies sont or- 
dinairement vendues sans être dentées. Cette précaution per- 
met à l'acheteur de choi&ir à son gré le genre de denture 
qui convient le mieux à ses travaux, et lorsque ce choix est 
fait, la scie peut lui être livrée dentée très-régulièrement au 
moyen d'une machine en quelques minutes. On sait que les 
bois verts et tendres exigent l'emploi de scies à denture asseï 

{ i J Non» citeront notamment la fabrique de Conlaux aîné et compagnie. 
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espacée ; le contraire a lieu pour les bois durs, secs et noueux. 
Or, comme le tourneur emploie plus souvent cette dernière 
espèce de bois, il devra en général adopter de préférence les 
scies à denture fine 

Avant d'affûter une scie, il faut d'abord s'assurer que sa 
denture a été faite régulièrement, c'est-à-dire que les dents 
sont exactement espacées entre elles, et rigoureusement dè 
la même longueur. Si cette dernière condition n'existait pas, 
il faudrait commencer par passer obliquement sur la som- 
mité des dents une lime plate à main (1), jusqu'à ce qu'en 
bornoyant avec l'œil on soit assuré que la denture décrit 
une ligne parfaitement droite. Cette première opération, 
rarement nécessaire pour les scies neuves, devient indispen- 
sable lorsque la régularité de la denture s'est altérée par un 
i grand nombre d'affûtages successifs. Nous ne saurions trop 
insister sur l'importance qu'on doit attacher à ce que les 
dents soient parfaitement égales, car on comprend que s'il 
en était autrement, les dents les plus longues seraient les 
seules qui couperaient, et que, par conséquent, elles s'émous- 
seraient plus vite que les autres, et empêcheraient la scie 
de couper en lui occasionnant de fréquents soubresauts. 

Passons maintenant à l'affûtage proprement 'dit de la scie. 
Les auteurs sont loin d'être d'accord sur l'ordre qu'il con- 
vient de suivre dans cette opération ; les uns veulent que 
l'on commence par limer la scie et qu'on lui donne ensuite 
la voie ; d'autres conseillent de procéder en sens inverse. 
Nous sommes complètement de l'avis de ces derniers ; car 
donner la voie à une scie après qu'elle a été limée, c'est s'ex- 
poser à détruire toute la vivacité du tranchant qu'elle tenait 
du tiers-point. Nous poserons donc en principe qu'on doit 
d'abord donner la voie. 

Cette opération, quoique simple, n'est cependant pas très- 
facile à bien exécuter. On sait qu'elle consiste à renverser 
alternativement à droite et à gauche chacune des dents de 
la scie, au moyen d'un instrument qu'on appelle tourne-à- 
çauche (2). La difficulté consiste à mettre une parfaite régula- 
rité dans l'inclinaison que l'on donne à chaque dent, en sorte 
que le tranchant de la scie présente une ligne très-droite éi 
de même largeur d'un bout à l'autre, lorsqu'on lui a donné 
la voie. On y parvient, mais avec un peu de soin et beaucoup de 
patience, car c'est une opération longue, minutieuse, et qu'on 

( i } Voyez pajje 1 57. 

(a) On trouve depuis quelque temps dans le commerce des outils à donner la voie 
qui produisent un travail régulier et dont le prix est très-modéré. 
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aurait tort de vouloir précipiter. Il ne suffit pas que la voie 
soit régulière, il faut encore qu'elle soit proportionnée à 
l'épaisseur de la laine et à la grosseur de la denture ; une voie 
trop forte, c'est-à-dire trop inclinée, occasionne une grande 

J>erte de la matière à diviser ; car outre l'épaisseur du trait, 
es surfaces sciées présentent de fortes aspérités qu'il faut 
ensuite faire disparaître en sacrifiant du temps et de la ma- 
tière. Si, au contraire, la voie est trop faible, il n'est pas rare 
de voir la scie s'enfermer et dévier complètement de la ligne 
que l'on s'était tracée. On doit donc se tenir en garde contre 
ces deux inconvénients, en donnant à la scie une vote suffi- 
sante; mais des deux excès que nous avons signalés, nous pré- 
férons encore celui où la voie est un peu trop faible. Au reste, 
l'expérience apprendra facilement à reconnaître le degré le 
plus convenable. 

Lorsqu'on s'est assuré par des vérifications répétées que la 
scie possède une voie suffisante et surtout régulièrè, on 
pourra s'occuper de terminer l'affûtage avec le tiers-point. 
À cet effet, on introduit la lame de scie dans un morceau de 
bois appelé entaiUe à affûter, que tout le monde connaît, 
et que l'on enferme sous le valet de l'établi de menuisier. 

On laisse dépasser au-dessus de cette entaille toute la 
denture de la scie et même quelques millimètres au-delà; et 
après avoir bien assujetti le coin de bois qui sert à mainte- 
nir la lame, on prend à deux mains le manche du tiers-point, 
et le tenant bien ferme et toujours dafis la même inclinai- 
sorij on lime une à une toutes les dents, ayant soin de leur 
donner la même profondeur. Pour être plus sûr d'y réussir, 
on fera bien de donner à chaque dent le même nombre de 
coups de lime, en s'efforçant d'appuyer toujours d'une ma- 
nière uniforme. 

Il nous reste maintenant à examiner un point qui n'est pas 
sans importance : Quelle est l'inclinaison la plus convenable 
à donner à la denture des scies? Pour résoudre cette ques- 
tion, il faut distinguer les différents usages auxquels elles 
sont destinées. Les scies à refendre, à débiter, et en général 
toutes celles qui sont destinées à des bois d'une dureté 
moyenne, devront avoir leurs dents assez sensiblement incli- 
nées ; mais pour les scies à arraser, à chantourner, à tenons, 
et pour celles qui doivent couper des bois durs, cette incli- 
naison sera beaucoup moins prononcée. 

Les scies à métaux sont d'Une telle dureté qu'il arrive ra- 
rement de pouvoir les affûter jusqu'au bout avec un même 
tiers-point. Cette difficulté et la dépense qu'elle entraîne nous 
ont fait rechercher un moyen plus expéditif et surtout plus 
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économique. Nous façonnons sur le tour une petite molette 
d'acier fondu d*un diamètre de 60 à 80 millimètres, et dont le 
champ est disposé en angle de 60 degrés. Cette molette se 
monte de la même manière que celles qui sont employées pour 
tailler les peignes, et dont avons parlé page 220. Après l'avoir 
taillée sur ses deux faces à peu près comme une lime, où la 
trempe très-dur, et, sans la faire recuire, on la place sut* lé 
tour. On y verse quelques gouttes d'huile, le tour est mis en 
mouvement, et la lame de scie, soutenue sur le support, vient 
présenter successivement chacune de ses dents à la rencontre 
de la molette. En quelques minutes l'affûtage est terminé 
sans que l'on ait à regretter la perte d'uu tiers-point. Lor^- 
que la molette est émoussôe par l'usage, on peut la détrent- 
per, la retailler et Ven servir de nouveau. Nous recomman* 
dons ce moyen, qui nous a toujours parfaitement réussi. 

Le ràcloir est encore un outil dont l'affûtage présente quel- 
ques difficultés. Si l'on veut que cet outil coupe parfaitement, 
la première condition à remplir est de rendre son taillant à 
angles droits parfaitement vife. On y parvient en le passant 
bien perpendiculairement sur un grès plat; maison est bien 
plus certain de réussir en renfermant le ràcloir dans un étan, 
et en limant avec une lime très-douce la partie qui doit for- 
mer le tranchant. Soit qu'on ait employé Tune ou l'autre 
méthode, il est indispensable de polir ensuite le tranchant 
du râcloir en le passant bien perpendiculairement et à plu- 
sieurs reprises sur une pierre à l'huile bien dressée. On devra 
àussi repasser sur la pierre les côtés plats du râcloir qui 
avoisinent le tranchant, afin que ce tranchant prenne, sons 
l'action du brunissoir, la vivacité et le poli qui lui sont né- 
cessaires. Lorsque le ràcloir est bien poli, sans avoir rien 
perdu de la vivacité de ses arêtes, on l'enferme dans un étau 
de bois ; puis, saisissant d'une main ferme le brunissoir ou 
tourne-fil (1), on le passe fortement, sans presque l'incliner 
et d'un seul coup, sur le champ du ràcloir. On répète la même 
opération sur l'autre côté; elle a pour but de retourner le 
fil du îâcloir, et si elle a été faite avec soin, il doit couper avec 
vivacité et enlever les copeaux presque comme le ferait un 
rabot. >ious engageons nos lecteurs à apporter toute leur 
attention à cette opération délicate, car nous avons remarqué 
que parmi les amateurs et même parmi les ouvriers, il y en 
a très-peu qui sachent convenablement affûter un ràcloir. 

Les peignes ne doivent jamais être repassés sur la meule, 
h moiGS que l'extrémité de leurs dents ne se trouve tout-à- 

(ij Cet outil coniUte dans une lige ronde d'acier poli ei irempé lrè»-dur. 
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fait émoussée et qu'on juge impossible de les raviver en 
usant la planche de l'outil. Dans tous les autres cas, on devra 
se contenter de les repasser bien à plat sur une pierre à 
l'huile et particulièrement sur la pierre d'Amérique. On 
évitera, avec le plus grand soin, d'arrondir dans cette opéra- 
tion la planche de l'outil, pour ne pas ôter aux dents du 
peigne la vivacité de tranchant qu'elles doivent toujours con- 
server. 

Il nous reste à dire un mot de l'affûtage des mèches. La 
plupart des amateurs croient qu'elles peuvent être employées 
dans l'état où elles sont livrées par le commerce; d'autres 
les repassent impitoyablement sur la meule, et les mettent 
ainsi, du premier coup, hors d'état de servir. Un affûtage 
intelligent double la durée de ces sortes d'outils, en même 
temps que leur énergie d'action. Cette opération, du reste, 
ne présente aucune difficulté ; il suffit d'employer le tiers- 
point affûté dont nous avons parlé page 217. On s'en sert 
pour aviver le côté intérieur de la cannelure des mèches ; et 
lorscpi'on l'a rendu bien coupant, il ne reste plus qu'à passer 
légèrement l'extrémité de la mèche sur une pierre à l'huile. 
Qn sera alors surpris de la facilité avec laquelle elle pénétrera 
dans le bois. 

SECTION IV. 

DE L'ENTRETIEN DES OUTILS. 

$ous avons déjà signalé au commencement de cet ouvrage 
{page 5) l'avantage que l'on trouve à ranger ses outils avec 
méthode; il n'est pas moins essentiel de les tenir constam- 
ment bien polis et exempts de rouille. Ces soins pourront 
paraître minutieux, ils ont cependant leur importance, car un 
atelier bien propre et bien rangé atteste l'ordre et le soin 
d'an ouvrier, et donne ordinairement la mesure de son ta- 
lent. 

Nous avons déjà indiqué au commencement de ce chapitre, 
section 3, les moyens les plus efficaces pour polir les outils 
et les entretenir constamment brillants. Voici une autre mé- 
thode plus simple dans l'intérêt des amateurs qui ne pourraient 
pas se procurer les polissoirs dont nous avons parlé. 

On prend : 



Argile bien tenace 500 grai 

Brique pilée 250 — 

Emeri fin 60 — 

Pierre ponce ■ 60 — 
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Toutes ces substances, après avoir été réduites en poudre 
très- fi ne, sont mélangées ensemble ; on en forme une pâte 
ferme que l'on roule en bâtons qu'on laisse bien sécher, et 
que Ton conserve pour l'usage. 

Lorsqu'on veut dérouiller les outils au moyen de cette 
composition, il suffit de les en frotter jusqu'à ce qu'on ait 
fait disparaître toute trace d'oxydation. 

Nous venons de donner les moyens de détruire l'oxydation 
qui, par la négligence du tourneur, envahit trop souvent les 
outils d'un atelier, disons maintenant quelques mots des 
préservatifs que l'on peul employer pour empêcher cette 
oxydation. 

Quelques amateurs ont conseillé de faire chauffer les outils 
jusqu'au point où on ne peut plus y tenir la main, et de les 
enduire d'une couche de cire dont on enlève le superflu en 
les essuyant avec un linge. Ce procédé est simple et facile ; 
mais il faut bien se garder de pousser la chaleur au-delà du 
degré indiqué, car on courrait le risque de détremper les 
outils. 

On peut encore employer un vernis composé de gomme 
laque, 30 grammes ; mastic en larmes, 15 grammes ; camphre, 
45 grammes ; sandaraque, 16 grammes. Toutes ces matières 
sont dissoutes dansl'esprit-de-vin. Le vernis s'applique avec 
un pinceau ,sur les eutils que l'on a fait légèrement chauffer, 
pour éviter que la vernis ne forme une tropgrande épaisseur. 

On peut encore, suivaut le conseil de Conté, employer le 
vernis gras au copal, étendu de deux ou trois fois son poids 
d'essence de térébenthine, et qu'on applique sur les outils au 
moyen d'une éponge, et en couche très-mince. 

Le meilleur moyen serait peut-être d'appliquer sur les ou- 
tils, par les procédés de la galvanoplastie, une légère couche 
d'un métal inoxydable, comme l'argent, le palladium, etc. 
Ceux de nos lecteurs qui voudraient fairo des essais en ce 
genre pourront recourir au Manuel de Galvanoplastie, de 
Y Encyclopédie- Ror et. 
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CHAPITRE X. 

Des filière* à bois, par Fauteur. 

SECTION I". 

NOTIONS GÉNÉRALES. — ANCIENNES MÉTHODES. 

1. La filière à bois, dont tout le monde connaît le méca- 
nisme aussi simple qu'ingénieux, est devenue un outil in- 
dispensable aux personnes qui s'occupent des arts du tour et 
de l'ébénisterie. Son importance s'est surtout accrue depuis 
que l'ancien procédé du placage au marteau a été générale- 
ment remplacé par celui du placage à la cale, qui nécessite 
l'emploi d'un grand nombre de presses. Du plus ou moins 
de perfection de ces presses, et des vis qui servent à les 
assujettir, dépend le sort des collages exécutés par ce pro- 
cédé. 

La filière à bois sert en outre à une infinité d'autres ou- 
vrages ; et son usage serait encore plus répandu, si la mau- 
vaise qualité des filières qu'on trouve dans le commerce, 
leur peu de durée, et surtout leur prix excessif n'en rendaient 
l'acquisition onéreuse à l'ouvrier et à l'amateur peu favorisé 
de la fortune. 

2. Comment se fait-il donc que les auteurs qui ont écrit 
sur l'art du tour, ne se soient pas occupés plus sérieuse- 
ment de la construction des filières à bois? Le père Plumier, 
dans son immense ouvrage sur le tour, daigne à peine leur 
consacrer quelques lignes. — Bergeron n'en parle que d'une 
manière incomplète et trop succincte, tandis qu'il emploie 
plusieurs pages à la description d'une prétendue filière bri- 
sée, destinée, selon lui, à produire plusieurs vis de môme 
pas. sur des diamètres différente. 

On regrette que M. Paulin- Desormeaux, avec cette expé- 
rience consciencieuse, avec cette clarté qui le distinguent, 
n'ait pas donné à la description des filières tous les dévelop- 
pements que réclame cette importante matière. 

Enfin, les autres ouvrages laissaient beaucoup à désirer sur 
ce point. 

3. D'un autre côté, tous les auteurs s'accordent à regarder 
la construction de la filière à bois comme impraticable, pour 
toute autre personne que l'ouvrier qui s'en occupe exclusi- 

'Mourneur. Tome 1. 24 
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vement. Cette erreur a été trop longtemps exploitée au profit 
des marchands d'outils. 11 est fâcheux que les auteurs que 
nous Tenons de citer ne se soient pas donné la peine de faire 
quelques essais pratiques pour appuyer leur théorie. Ils se 
seraient facilement convaincus qu'on a de beaucoup exagéré 
la difficulté de construire une filière à bois. Au lieu de faire 
des expériences, les auteurs se sont copiés les uns ïes au- 
tres : c'est ainsi que les opinions les plus erronées se perpé- 
tuent. 

4. C'est donc autant pour remplir une aussi importante 
lacune dans les ouvrages technologiques que pour donner à 
nos lecteurs la facilité de construire eux-mêmes leurs filières 
à bois, que nous allons leur enseigner des moyens sûrs pouf 
y parvenir. Nous ne leur proposerons rien que nous n'ayons 
vérifié par noire propre expérience ; et les procédés qtie noué 
allons leur indiquer, prouveront suffisamment que tous H06 
efforts ont tendu au perfectionnement, à la simplicité, fct 
surtout à l'économie dans notre système de construction de 
la filière à bois. 

5. Commençons par quelques notions préliminaires, fû* 
dispensables pour l'intelligence de ce qui va suivre. 

On appelle vis, en général, un système de plans incKnfés, 
disposés en hélice, autour d'un axe, et dont l'effet est d'a- 
vancer ou de reculer, d'une manière régulière, lorsqu'on le 
fait mouvoir circulairement, dans une cavité de même forme, 
que l'on nomme écrou, 

La puissance de la vis, due à son action lentement pro- 
gressive, est assez connue pour que nous nous dispensions 
d'en parler. Le pas d'une vis, ou d'un écrou, est la distancé 
qu'il y a d'un filet à l'autre. 

On appelle filet d'une vis ou d'un écrou, l'angle saillant 
formé par chaque pas de cette vis, et écuelle, l'angle ren- 
trant que forme ce même pas. Dans toute vis et danS totit 
écrou. il faut distinguer -deux diamètres : celui que forment 



. ... . grand „ 
6. L'écaVtement du pas (Tune vis à bois doit être propor- 
tionné avec son diamètre. Les filets trcs*écartés, et pV&ïN 
séquent très-rampants, usités autrefois, et que l'<m retrtmve 
encore dans les ouvrages grossiers qui nous sont envoyés de 
la "Forêt-Noire, ont le grave inconvénient de s'égrener Tatâle- 



ment, cramaignr le corpB ae ia vis, a opérer nne pression 
trop brusque, enfin d'être sujets à se desserrer. On yen Wn- 
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vaincra facilement, si l'on a vu quelquefois fonctionner les 
balanciers de la monnaie/ vis à filets carrés très-écartés, et 
qui remontent d'elles-mêmes, lorsqu'elles sont parvenues à 
leur maximum de pression. Ainsi, nous recommandons, en 
général, d'adopter de préférence des ûlets un peu fins. Leur 
pression plus lente, plus graduée, est aussi plus forte et plus 
assurée. L'écrou, à épaisseur égale, se compose d'un plus 
grand nombre de filets, ce qui présente un grand avantage; 
la vis est alors moins sujette à céder et à se gauchir, parce 
qu'elle n'est point amaigrie par un filet trop profond. Nous 
donnerons plus loin les proportions les plus convenables des 
filets pour chaque diamètre de vis. (Voir le tableau à la fin 
de ce traité.) 

7. Une longue expérience m'a démontré que l'angle le 
plus favorable qu'on puisse donner aux filets d'une vis en 
bois, est celui de 60 degrés. Si l'angle de la vis était plus aigu, 
elle serait trop sujette à s'égrener; si au contraire cet angle 
était plus obtus, les filets de la vis, et par suite ceux de l'é- 
crou, ayant moins de profondeur, cet écrou ne tarderait pas 
à se fausser et à lâcher prise; et pour nous servir d'une ex- 
pression que nous devons employer, pour être compris des 
ouvriers, l'écrou serait alors sujet à foirer. 11 y a cependant 
une exception à. cette règle de l'angle de 60 degrés, nous 
l'indiquerons en parlant des filières ayant un diamètre au- 
dessous de 8 millimètres. (N° 43.) 

Il y a encore un autre motif pour donner 60 degrés à l'an- 
gle des filets. Comme la profondeur du pas de la vis est la 
même que son écartement, il s'ensuit que chaque plet ou 
chaque écuelle forme un triangle équilatérai, ce qui donne 
la facilité de se servir d'un tiers-point ou lime 3/4, dans une 
foule d'opérations que nous détaillerons plus tard. (N os 35 
et 4L) 

8. Inous aurions pu grossir ce traité d'une longue descrip- 
tion des procédés anciennement employés pour construire 
les filières à bois; mais ces méthodes sont aujourd'hui tom- 
bées en désuétude. Si donc naus en parlons, c'est unique- 
ment pour signaler les inconvénients qui les ont fait aban- 
donner, et pour prouver a. nos lecteurs que c'est en toute 
connaissance de cause que nous avons adopté la plus grande 
simplicité dans notre mode de construction des filières à 
bois. 

9. Un défaut commun à toutes ces anciennes méthodes, 
était, en compliquant de beaucoup les difficultés de cons- 
truction, d'occasionner une grande perte de temps dans une 
opération déjà si longue, et d'augmenter de beaucoup la 
dépense, sans aucun avantage réel dans les résultats obtenus. 
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Hais d'autres inconvénients étaient particuliers à chaque 
mode de construction. 

10. Ainsi, dans la filière brisée, ou partagée en deux piè- 
ces, suivant sa longueur, décrite par Bergeron, et qui n'a 
peut-être jamais été exécutée, on n'a pas réfléchi que la fa- 
culté d'écarter plus ou moins ces deux pièces, avait pour 
effet inévitable d'ovaliser l'écrou conducteur, qui se trouvait 
alors formé par deux segments de cercle. Or, nous le de- 
mandons, est-il possible, avec un pareil outil, d'obtenir une 
fis régulièrement cylindrique? En vain, pour soutenir ce sys- 
tème, alléguerait-on en sa faveur l'avantage qu'il aurait de 
produire le même pas de vis sur plusieurs diamètres diffé- 
rents. Ce prétendu avantage, s'il existait ailleurs que dans 
^imagination de l'auteur, serait plutôt un inconvénient, puis- 
que, comme nous l'avons dit (n° 6), chaque diamètre de vis 
doit avoir un pas proportionné à sa grosseur. 

Ce que nous venons de dire suffirait pour faire rejeter la 
filière brisée, et cependant, nous n'avons pas parlé de l'ex- 
trême difficulté qu'on éprouverait à maintenir les deux piè- 
ces de la filière dans leur position primitive, lorsqu'une fois 
elles ont été séparées; du chevauchement presque inévitable 
dé côs deux pièces, qui détruirait toute espèce de rapport 
entre les deux parties de l'écrou; de l'obligation où l'on serait 
d'avoir autant de tarauds que l'on ferait de différents diamè- 
tres de vis. 

11. La filière que nous appeierons à fer prolongé et à coin 
de bois, parce que, dans cette construction, le V, plus long 
qu'à l'ordinaire, est assujetti par un coin de bois, parait plus 
séduisante au premier coup-d'œii. Il semble, en effet, que la 
facilité de donner ou d'ôter à volonté du fer au V, présente 
un avantage réel; que la mobilité du fer rend son affûtage 
plus facile ; qu'enfin, après cet aflïïtage, on peut, en avançant 
le V, lui rendre sa première position, que l'usure de la pierre 
lui avait fait perdre. 

Tous ces prétendus avantages disparaissent devant un exa- 
men sérieux. 

Et d'abord, le Y étant placé «lans la direction d'une tan- 
gente à l'écrou conducteur, on aura beau l'avancer au-delà 
du diamètre de cet éerou, on ne lui donnera pas de fer, on 
ne le fera pas mordre plus profondément dans le bois. En 
supposant d'ailleurs que cet effet puisse avoir lieu, il est fort 
difficile dp donner ou d'ôter convenablement du fer au V 
d'une filière ; il n'y a qu'un seul point où ce V fonctionne bien : 
il doit donc y être placé une fois pour toutes. Car, si le Y 
a trop de fer, la vis passera trop librement, s'il n'en a pas 
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assez, elle ne passera pas du tout dans ï'écrou conducteur. 
C'est donc une grave erreur de croire qu'on peut augmenter 
ou diminuer à volonté la quantité de bois à couper ; l'effet de 
la filière à bois est décisif, et toute vis est ou mauquée ou 
parfaite du premier coup. 

Quant à la facilité d'affûter le V, je réponds que cet affûtage 
est très-rarement nécessaire. Si le V a été convenablement 
trempé et affûté, s'il est en bon acier fondu, on peut faire 
plus de 200 vis sans avoir besoin de l'affûter. Lorsque cette 
opération est devenue indispensable, si on l'a faite d'après 
nos procédés (n° 47), si le Va été placé d'après notre sys- 
tème, il aura diminué d'une quantité imperceptible, et il sera 
toujours facile de compenser cette légère diminution, en pla- 
çant derrière le talon du V le moindre copeau ou une simple 
épaisseur de carte ou de papier. 

12. La filière à ressort régulateur, ainsi nommée parce 
qu'elle porte un ressort et une vis de pression qui servent 
aussi, dit-on, à donner et à ôter du fer, plus diTicile encore à 
construire que la précédente, présente tous les mêmes in- 
convénients. 

Dans ces deux filières, le V n'est assujetti que par le cour 
vercle conducteur, c'est un très-grave défaut de construc- 
tion; toute vis que l'on taraude tend nécessairement à sou- 
lever le V, il faut donc qu'il soit assujetti d'une manière fixe 
et inébranlable. (N 08 40 et 56.) Nous concevons, du reste, 
que dans ces deux systèmes on ait négligé de bien Gxer le Y 
de haut en bas, puisque cette immuabilité se serait opposée 
au mouvement de va-et-vient que l'on a voulu se ménager, 
fort inutilement selon nous. 

On allègue encore, en faveur de ces deux derniers systèmes 
de filières, la facilité que l'on a d'enlever le V pour le placer 
dans une autre filière. Or, supposons que la filière dans la- 
quelle est placé le V fonctionne bien, se décidera-t-on facile- 
ment à enlever ce V, pour le transporter momentanément 
dans une autre filière, au risque de ne pouvoir retrouver sa 
place ni dans l'une ni dans l'autre de ces filières. Il faut donc 
que chaque filière soit munie de son fer; cet outil, étant 
moins fatigué, coupera plus longtemps. Et, d'ailleurs, il faut 
dépenser si peu d'acier pour faire un V, qu'il y aura écono- 
mie de temps et d'argent à mettre un fer à chaque filière, 
puisqu'on ne sera presque jamais obligé de le démonter pour 
l'affûter, et de passer quelquefois une demi-journée à retrou- 
ver sa place. 

13. Nous devons encore, pour ne rien omettre, mentionner 
la filière à deux Y. Ce système de construction, pratiqué sea- 
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lement pour les filières d'un fort diamètre, présente aussi de 
graves inconvé nients. 

Le principal consiste dans l'extrême difficulté qu'on 
éprouve à placer deux fers qui puissent fonctionner concur- 
remment et sans se nuire l'un à l'autre. Pour peu qu'il y ait 
d'irrégularité dans le rapport de ces deux fers, la filière 
éprouve une grande résistance, et l'on manque le but qu'on 
8'était proposé, celui de répartir entre deux fers la fatigue 
qui aurait été supportée par un seul. Les vis que l'on obtient 
alors sont souvent irrégulières, les filets doubles et amaigris; 
quelquefois les V tracent un double sillon au fond de chaque 
écuelle. Ou conçoit dès-lors que de pareilles vis sont hors d'é- 
tat de servir, puisque leurs filets ne sont pas en rapport avec 
ceux de l'écrou. Enfin, lorsqu'il est nécessaire d'affûter les 
fers, on éprouve autant de difficulté pour les replacer, qu'on 
en avait eu primitivement pour construire la filière. 

Hâtons-nous d'ajouter, et l'expérience nous en a convaincu, 
que l'addition d'un second V complique la construction de la 
filière, sans aucune espèce d'utilité. Il nous est souvent arrivé, 
et chacun peut en faire l'essai, d'obtenir des vis de plus de 
85 millimètres de diamètre, avec un seul fer; quoique les 
filets fussent écartés de 13 millimètres, nos vis étaient parfai- 
tement nettes, et le copeau est sorti très-vif. 

14. Cependant, nous avons vu des filières à deux fers qui 
fonctionnaient assez bien, et comme quelques-uns de nos lec- 
teurs pourraient tenir à ce mode de construction, qui rentre 
d'ailleurs dans notre méthode, nous ne le proscrivons pas 
entièrement. Seulement, nous y avons introduit une amélio- 
ration qui fait complètement disparaître le danger du double 
sillon, produit au fond des écuelies, par l'angle des deux V. 
On trouvera cette modification au n° 42. 

15. Nous parlerons, au chapitre des tarauds, des divers 
changements de formes qu'a subies cet instrument, et de 
quelques améliorations qui y ont été récemment apportées. 
(No* 19 à 39.) 

16. Occupons-nous maintenant de notre mode de construc- 
tion des filières. Nous n'avons pas la prétention d'avoir rien 
inventé, notre but, au contraire, a été de ramener cet ingé- 
nieux outil à sou antique simplicité, dont il n'aurait jamais 
dû s'écarter. Si quelques améliorations nous sont dues, elles 
consistent plutôt dans les moyens d'exécution que dans la 
forme générale des filières, à laquelle nous n'avons rien 
changé. 

17. Nous appellerons filière à bois, l'ensemble des outils 
qui servent à faire une vis en bois et son écrou. 
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La filière à bois se compose de trois pièces principales : le 
taraucL le fer ou V, et' le fût ou corps de la filière. Nous trai- 
terons séparément de chacune de ces pièces. 

SECTION IL 

DES TARAUDS A BOIS. 

18. On appelle taraud, l'outil destiné à former, d'abord 
Féerou couducteur d'une Glièrc à bois, ensuite les écrous des 
vis produites par cette môme filière. 

19. 0n a beaucoup varié les formes du taraud à bois, nous 
donnerons une idée succincte des différents systèmes qui ont 
été successivement adoptés. 

20. Pour les filières d'un fort diamètre, on s'est longtemps 
servi, et l'on se sert encore, du taraud de charpentier. Sa 
construction et son usage sont décrits avec étendue ci-après, 
page 304 ; nous n'avons rien à ajouter à ce qui sera dit. 

21. Quoique le taraud de charpentier produise de fort bons 
résultats pour les écrous d'une certaine grosseur, nous lui 
préférons de beaucoup l'ingénieux taraud inventé par M. Col- 
las, et décrit dans le Journal des Ateliers , mois d'août 1829. 
Le perfectionnement apporté par M. Collas cousiste à diviser 
en deux les quatre ou cinq premiers pas du taraud, de manière 
à ce qu'ils forment un double filet. Ce double filet se repro- 
duit d'abord dans l'écrou, mais il est ensuite effacé par les 
derniers pas du taraud qui sont à filet simple. On obtient de 
cette manière un écrou très-net sans avoir besoin de déve- 
lopper une grande force pour faire manœuvrer le taraud. 

22. Cependant, l'invention de M: Collas me parait suscep- 
tible d'une modification déjà indiquée par M.Pauîiu-Desor- 
meaux. M. ColJas fore le milieu de son taraud d'un trou con- 
centrique aux filets, deux mortaises à jour perpendiculaires 
à ces filets qui communiquent au forage du milieu, et permet- 
tent le dégagement des copeaux. Cette disposition nous parait 
compliquer inutilement la difficulté de construire ce taraud, 
et l'avantage qui en résulte n'est pas assez marqué pour com- 
penser la peine qu'on se donne à forer le taraud, et l'affai- 
blissement du corps du taraud qui eu résulte. Nous pensons 
donc qu'on peut, sans inconvénient, supprimer le forage du 
taraud, et, tout en conservant le double filet, lui donner la 
forme à dent inclinée indiquée fig. 14, pl. 8. (Voir n° 26.) 
Au moyen de cette modification, on ne sera plus obligé de 
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construire en acier le taraud de M. Collas, il pourra être 
exécuté en fonte de fer, suivant les procédés que nous indi- 
quons (n os 29 à 37), et il en résultera une grande économie 
de temps et d'argent. 

Nous taisons observer du reste que le taraud de M. Collas 
ne devient nécessaire que pour les vis de 60 millimètres de 
diamètre, et au-dessus; pour toutes les autres grosseurs, le 
taraud ordinaire sera suffisant. 

23. Dans les filières d'uu diamètre inférieur à 50 millimè- 
tres., le taraud en bois paraît avoir été le plus anciennement 
employé. Ce taraud qui n'est qu'une variante du taraud de 
charpentier, quant à la manière de couper le bois, a été décrit 
par tous les auteurs qui ont écrit sur le tour. Il est aujour- 
d'hui peu usité ; nous pensons qu'il ne doit pas être con- 
servé, et nous n'en parlerons que pour signaler ses défauts. 

Voici comment on le construisait : H fallait d'abord (ce qui 
supposait la préexistence d'une filière à bois) se procurer une 
vis en bois dur, juste du diamètre et du pas dont on avait 
besoin. Sur l'extrémité de cette vis, on enlevait des portions 
de filets qu'on remplaçait ensuite par des morceaux d'acier 
plat enfoncés dans le corps de la vis, et affûtés avec une 
lime, en forme de grains d'orge, suivant l'angle et dans le 
prolongement des filets enlevés. Pour donner de l'entrée à 
ce taraud, on diminuait progressivement la saillie des mor- 
ceaux d'acier à mesure qu'ils étaient plus rapprochés de l'ex- 
trémité. 

Séduits par l'extrême simplicité de ce taraud, nous avons 
voulu en faire l'essai. Nous devons dire qu'il n'a jamais pro- 
duit un bon effet, et qu'en très-peu de temps, il s'est trouvé 
tout-à-fait hors de service. D'abord il a éprouvé une grande 
résistance, encore bien que le vide des filets enlevés parût 
suffisant pour loger les copeaux. Dès le second écrou qu'il a 
produit, les morceaux d'acier étaient complètement émoussés 
et ne coupaient plus. Il n'était pas possible d'y remédier par 
un nouvel affûtage, puisque c'eut été alors diminuer le dia- 
mètre du taraud, et rendre l'écrou impropre à recevoir la vis. 
Enfin, au bout de quelques essais, le taraud, par suite de 
l'engorgement des copeaux, a éprouvé une très-forte torsion; 
il a été impossible de le faire avancer ni reculer, il s'est tout- 
à-fait fendu en plusieurs endroits à la fois, et le taraud et 
Técrou ont été perdus. 11 faudrait donc n'avoir pas d'autres 
moyens à sa disposition pour se servir du taraud en bois. 

24. Le taraud creux semble avoir été importé de l'Allema- 
gne; on le retrouve du moins dans presque toutes les filières 
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à bois grossièrement construites qui nous sont envoyées de ce 
pays. 

Pour le construire, on forge une tige de fer ou d'acier, à 
Tune des extrémités de laquelle on réserve un bourrelet ou 
renflement. Ce taraud est d'abord tourné avec des crochets, 
puis on taraude (avec le peigne) le renflement d'un Glet 
cylindrique. On fore ensuite le taraud dans toute la longueur 
des filets d'un trou concentrique à ces filets. (n° 22.) On A te 
alors le taraud de dessus le tour, on coupe avec une lime 
l'extrémité du premier filet parallèlement à l'axe du taraud; 
emfin on perce ce filet d'un trou rond d'abord, mais affûté 
ensuite en V (avec un tiers-point), et qui communique avec le 
trou central. 

II semble au premier coup-d'œil qu'on doit obtenir d'excel- 
lents résultats d'un taraud ainsi construit. 11 est très-facile de 
le fileter, puisque son pas est cylindrique. Il éprouve très-peu 
de résistance, car le copeau enlevé par le filet coupant est 
tranché nettement, sans déchirures, passe immédiatement 
dans le creux du taraud, et tombe par le trou de l'écrou. 

Mais ce taraud est loin de tenir de la pratique tout ce que 
promet la thôorie. En effet, il n'est pas aussi facile à con- 
struire qu'il le paraît d'abord. Le forage intérieur du taraud, 
l'affûtage en V du premier filet, présentent de grandes diffi- 
cultés. À l'usage, le filet coupant est promptement émoussé 
et réclame un affûtage trop fréquent. 

Mais le défaut capital du taraud creux consiste en ce que 
la partie coupante s'engageant immédiatement dans l'écrou, 
sans y être régulièrement appelée par des premiers filets 
conducteurs, l'exactitude de cet écrou est souvent compro- 
mise. 

Enfin, ce taraud très-long à construire, est aussi fort coû- 
• teux. Aussi le taraud creux, accueilli d'abord à son appari- 
tion avec une sorte d'enthousiasme, est-il chaque jour moins 
en usage. Nous ne l'avons presque jamais vu employé par les 
bons ouvriers de Paris qui fabriquent des JUières à bois. 

25. Toutes ces considérations nous ont déterminés à adop- 
ter la forme de taraud, dite à dents inclinées. C'est, selon 
nous, celui qui, avec le plus de simplicité et d'économie, pro- 
duit aussi les meilleurs résultats. 

Occupons-nous d'abord de la forme de ce taraud, nous pré- 
senterons ensuite quelques idées encore inédites sur son mode 
de construction (n™ 29 à 36.) 

26. Le taraud à dents inclinées est conique dans sa partie 
filetée, et ses filets sont traversés perpendiculairement par 
quatre entailles angulaires dont on a beaucoup varié la 
forme. 
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Nous l'avons représenté (fig. 13, pl. 8). La figure 14 montre 
sa coupe perpendiculairement à sou axe. À, fig. 13, est le 
corps du taraud, B en est la tige, G le renflement qui sert 
d'épaule m en t au ton rue- à-gauche, D la soie du taraud. 

La figure 14 donnera une idée suffisante de la forme que 
nous avons adoptée pour les entailles angulaires. Ces en- 
tailles e, e , e, e destinées à couper le bois et à loger les copeaux 
qui se détachent pendant l'opération du taraudage, sont dir** 
gées parallèlement à l'axe de la tige B. 

Ce taraud, s'il est conduit avec les précautions que nous 
indiquerons n os 51 et 52, produit des écrous d'une grande 
régularité, et d'une netteté parfaite. 

On donne ordinairement au corps du taraud une longueur 
de 7 à 8 filets de la vis. Nous avons recommandé de le rendre 
conique, parce que cette forme lui permet de prendre faci- 
lement dans l'écrou, et le rend moins dur à conduire, la ma- 
tière se- trouvant ainsi enlevée progressivement 

Quelques auteurs, tout en prescrivant la forme conique du 
taraud, ne veulent pas que cette diminution ait lieu aux dé* 
pens de la partie pleine du ce? :>.ç du taraud; ils prétendent 
qu'elle doit être prise tout entière sur le somme! des premiers 
filets qui seraient alors diminués progressivement u eu leur 
donnant un angle de plus en plus obtus. On évite ainsi, disent- 
ils, d'appauvrir le corps du taraud, et l'hélice ne perd rien 
de sa régularité. Ces avantages existent, nous sommes loin 
de le nier; mais ils ne compensent pas la peine qu'on se 
donne pour obtenir la diminution progressive des filets, en 
conservant la forme conique du taraud. Chaque filet ainsi 
diminué doit présenter un angle différent, et il n'existe pas 
d'outil qui puisse faire régulièrement cette opération. En 
outre, le premier filet du taraud, qui est aussi le plus obtus, 
prend très-difficilement dans l'écrou. Nous pensons donc 
qu'on peut, sans inconvénient grave pour la régularité de 
l'hélice, maintenir la forme conique ordinaire, qu'on obtient 
facilement avec le peigne. 

Quant à la tige* du taraud, sa longueur doit être à peu près 
5 à 6 fois celle du corps du taraud ; mais il est facile de cou* 
cevoir aue sa grosseur doit être moindre que le petit dia- 
mètre (n° 5) de l'écrou. Sans cette précaution, la tige en 
passant dans l'écrou et à la suite du corps du taraud, tn~ 
dommagerait les filets déjà formés. 

27. La forme du taraud une fois adoptée, nous allons ind** 
quer les moyens de le construire. 

Jusqu'ici les tarauds des filières à bois se faisaient en fer 
for^é (c'est une erreur de croire qu'ils sont en acier) ; ils 
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étaient ensuite tournés, puis taraudés, soit avec la machine 
à fileter, soit avecie peigne sur le tour, opérations longues, 
difficiles et qui rendaient ces tarauds fort chers. 

28 Voici un moyen ausli simple que facile de se fournir 
de tarauds à un prix très-modéré. On sera dispensé tout à 
la fois de forger, de fileter et d'entailler les tarauds. Notre 
système consiste uniquement à les faire en fonte douce de 
fer. 

Je sais que ce seul mot de fonte va faire naître bien des 
sourires d'incrédulité. Que les esprits forts daignent seule- 
ment me lire jusqu'au bout; qu'ils daignent faire un essai 
qui leur coûtera 50 centimes d'argent, et une demi-heure 
de temps ; si le succès ne répond pas à ce que j'avance, je 
serai le premier à condamner mon système. 

Plusieurs moyens se présentent pour obtenir un modèle 
destiné à être reproduit en fonte de fer. 

29. Le plus simple consiste à se procurer, soit chez un 
ouvrier, soit chei un amateur, un taraud ordinaire de filière 
à bois en fer forgé. On le donnera au fondeur, qui le mou- 
lera en sabic, et Ton obtiendra ainsi un taraud en fonte de 
fer exactement semblable au modèle fourni. 

30. Mais il peut arriver, ou qu'on ne trouve pas un modèle 
du diamètre dont on a besoin, ou qu'on veuille créer une 
filière d'un pas nouveau. Voici plusieurs moyens d'y parve- 
nir : 

31. Si la filière doit être d'un diamètre moyen comme 
f 8 millimètres et au-dessous, jusqu'à 8 millimètres, on choi- 
sira sur son arbre de tour le pas de vis qui convient Je 
mieux à ce diamètre. (Voir n<> 6 et le tableau, page 303.) 
On prendra ensuite un morceau de buis ou autre bois dur, 
en le tournera au diamètre du taraud qu'on désire, on le 
taraudera avec le peigne du pas de vis qu'on aura adopté, en 
ayant soin de lui donner la forme conique indiquée fig. 1 
(n° 26). On achèvera de lui donner sur le tour la forme d'un 
taraud; on fera la fige. Enfin, on i'ôtera de dessus le tour . 
pour faire la soie D, fig. 13, et fl sera prêt à être livré au 

Pour les petits tarauds et pour tous ceux d'un filet dont 
on a le peigne, il vaut mieux ne faire les entailles e, e, e, e, 
fig. 14, qu'après avoir entièrement terminé le taraud à son 
retour de la fonte. On peut alors, sans que les dents du peigne 
courent risquede Raccrocher, enlever les «bavures de la fonte, 
et donner aux filets la plus grande netteté (n° 35). 

32. Sifon voulait faire une filière d'un diamètre au-dessus 
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de 18 millimètres., il serait plus difficile de faire au peigne 
un modèle de taraud. On tâchera alors de se procurer une 
vis en bois produite par une filière du même diamètre que 
celle qu'on veut créer. On remettra cette vis sur le tour à 
pointes, dans ses anciens pointages, puis on enlèvera d'abord 
tous les pas pour former la tige, en en réservant seulement 
sept ou huit pour le corps du taraud (1). On enlèvera avec 
un ciseau de tour, la sommité des angles des premiers filets, 
en leur donnant la forme conique indiquée en A, fig. 13. On 
ôtera alors le taraud de dessus sur le tour ; puis, avec un 
tiers-point à bois, taillé en râpe, on approfondira, à la main, 
les filets dont on vient de diminuer le diamètre, jusqu'à ce 
qu'ils soient aussi profonds et aussi vifs que ceux auxquels 
on n'a pas touché. On remettra de nouveau le taraud sur le 
tour à pointes, et, avec un morceau de bois en forme de tiers- 
point, garni de papier de verre, on achèvera de polir les filets 
du taraud. Pour y parvenir, on promènera le morceau de 
bois angulaire dans les écuelles du taraud, en faisant suivre 
â la main le mouvement alternatif du tour à pointes. On 
l'ôtera enfin de dessus le tour, pour faire avec des râpes, les 
entailles angulaires et la soie, et on pourra remettre le mo- 
- dèle au fondeur. 

33. S'il arrivait qu'on n'ait à sa disposition aucun des 
moyens indiqués plus haut, voici une autre manière de s'y 
prendre, pour obtenir un modèle de taraud : 

On tournera sur le tour à pointes un cylindre de. bois dur, 
du diamètre et de la longueur du taraud qu'on veut faire. 
On ôtera ce cylindre de dessus le tour, puis on y collera un 
morceau de papier sur lequel on aura tracé d'avance le pas 
de la vis qu'on veut obtenir. (Ce moyen de tracer une vis sur 
"le" papier est connu de tout le monde.) On saisira alors le 
cylindre dans un étau, puis, avec un tiers-point à bdis, on 
formera les écuelles de la vis, en ayaut soin de suivre exac- 
tement les traits marqués sur le papier. Lorsque les filets se- 
ront bien formés, ou remettra le taraud sur le tour pour lui 
donner, avec un ciseau, la forme conique (n° 32). On finira 
en mémo temps la tige. On ôtera le taraud de dessus le tour 
pour approfondir, avec le tiers-point-râpe, les filets rendus 
coniques. On .polira ces filets sur le tour, soit avec le mor- 
ceau de bois angulaire garni de papier de verre (n° 32), soit 
avec le peigne., si l'on en a un du môme pas que le taraud. 
11 ne restera plus à faire que la soie et les entailles du taraud 
suivant la méthode indiquée au numéro précédent. 

fi) Il eut éudeht que la tige iera à ton diamètre, lorsqu'on aura atteint le fond de* 
«faciles du filet (n<> §6). 
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34. Le dernier moyen dont nous venons de parler, devra 
être surtout employé lorsqu'il s'agira d'obtenir un taraud a 
gauche. 

35. Lorsque les tarauds seront revenus de la fonte, on 
commencera par enlever, avec une lime à main, les petite* 
aspérités qui peuvent se trouver dans les entailles. On poin- 
tera les deux extrémités du taraud à l'aide d'un pointeau et 
d'un petit foret. Lorsqu'il sera bien centré, on le montera 
sur le tour, pour tourner la tige avec des crochets. On prendra 
ensuite un tiers-point ordinaire, et on le promènera dans les 
écuelles du taraud pour effacer les inégalités qui pourront s'y 
rencontrer. 

Toutes les fois qu'on aura le peigne d'un taraud que Ton 
fait fondre, il faudra remettre le modèle au fondeur sans 
avoir formé les entailles angulaires. On pourra alors, en tour- 
nant la tige du taraud fondu, donner avec le peigne un der- 
nier fini et une grande régularité aux filets. (n<> 31.) On fait 
ensuite les entailles avec une lime. 

36. Il sera facile, d'après ce qui précède, d'obtenir des 
modèles de tarauds destinés à être reproduits par la fonte; 
mais il n'est pas aussi aisé de convaincre nos lecteurs de 
l'excellence de ces tarauds. 

Quoique l'usage de la fente se soit beaucoup propagé en 
France, depuis quelques années, on n'a pas encore d'idées 
bien suffisantes sur la ténacité de ce métal, sur sa résistance, 
et sur les nombreuses applications dont il est susceptible. 

Aussi, bien que nous ayons en faveur de nos tarauds une 
expérience de dix-huit ans, bien que nous les ayons soumis 
aux plus rudes épreuves, nous savons que notre système cho- 
quera des idées consacrées par une longue habitude, et justi- 
fiées en quelque sorte par la mauvaise qualité des premières 
fontes qui ont été employées dans notre pays. 

Tel est, d'ailleurs, l'empire de la routine et des préjugés, 
que les ouvriers ne reçoivent jamais qu'avec une extrême 
défiance un moyen nouveau, surtout lorsqu'il est proposé par 
un amateur. La plupart des personnes auxquelles nous avons 
parlé de nos tarauds, se sont contentées de hausser les épau- 
les ; les plus polies formulaient leur incrédulité par un sou- 
rire fort significatif. Celles même qui ne pouvaient refuser 
leur conviction à l'évidence de nos résultats, nous ont pro- 
posé diverses objections; elles se réduisent à trois : 1° la fra- 
gilité de la fonte et son peu de durée ; 2° la difficulté de 
retoucher les tarauds une fois fondus ; 3° le manque de net- 
teté des tarauds, et par suite des écrous qu'ils produisent. 

Tourneur. Tome 1. 25 
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A ces objections nous répondrons par des faits, parce qu< 
la logique des faits est sans réplique. 

La fragilité de la fonte. — Nous nous sommes servi* 
depuis dix-huit ans, de plus de 100 tarauds en fonte. Dans ce 
long espace de temps, plusieurs sont tombés ou ont éprouvé 
des cbocs violents; d'autres ont taraudé de la loupe de buis tl 
les bois Jes plus durs, tous ont fait un grand nombre d'é- 
crous. Pas un seul ne s'est émoussé ou n'a éprouvé la moin- 
dre brèche. L'un d'entre eux a fait à lui seul plus de 200 
écrous, et un si grand usage ne Ta pas môme poli. 

La difficulté de retoucher les tarauds. — La fonte de tfter 
est loin d'être aussi dure qu'on le suppose généralement; 
celle que nous employons est très-douce, elle se coupe sur le 
tour, et se lime aussi facilement que le cuivre. 

Le manque de netteté des tarauds et des écrous. — Quant 
à la netteté des tarauds, il sulDt de voir les produits de nos 
fondeurs, ces bas-reliefs où les délicatesses de ciselure du mo- 
dèle sont reproduites avec toute leur netteté, pour être con- 
vaincu qu'ils peuvent également donner aux tarauds toute la 
vivacité de filets qui leur est nécessaire. Karement nous avons 
eu à retoucher les tarauds ; un iéger coup de tiers-point a 
suffi pour enlever les petites aspérités qui se trouvaient au 
fond des écuelles. Quant aux écrous, tous ceux que nous 
avons faits étaient aussi réguliers que les écrous produits 
avec tout autre taraud. Et ici la théorie vient encore à l'appui 
des faits : c'est une grande erreur de croire que le taraud 
d'une filière est destiné à couper le bois ; son action se borne 
à produire une sorte de déchirement progressif et régulier, 
et les copeaux qu'il enlève ne sont qu'une véritable poussière. 
Or, la fonte douce de fer possède toute la dureté,, toute la 
consistance nécessaires pour arriver à ce résultat. 

Si l'on considère, d'un autre côté, que la fonte, toute fa- 
çonnée en tarauds, revient à environ 1 franc le kilogramme, 
on sera convaincu que les tarauds obtenus par nos procédés 
offrent une économie de plus de 80 pour cent sur ceux 
en fer forgé, et pour en donner un exemple, un taraud du 
diamètre de 27 millimètres, qui coûte, en fer forgé, de 3 
à 4 francs, pourra, en fonte douce, être livré au prix de 60 cen- 
times. 

Après ce que nous venons dédire, que ceux qui douteraient 
encore fassent du moins un essai avant de condamner notre 
système (n° 28) . Mais si l'expérience vient constater tous les 
faits avancés par nous ; si la résistance de la fonte, si la ré- 
gularité du taraud, si la netteté de l'écrou se trouvent dé- 
montrées, qu'on ne nous reFtse pas du moins te faible mérite 
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'avoir fait connaître un perfectionnement notable, et une 
Tirnense économie dans la fabrication des filières à bois. 

37. Il npus reste à enseigner le moyen de construire les 
« i rauds des filières de 9 millimètres de diamètre et au-des- 
o 11 s. Voici une manière facile de s'en procurer à très-peu de 
rais : on prendra un morceau de fil-de-fer du diamètre et 

la longueur dont on a besoin; on le taraudera avec une 
i lière (pour le fer) à coussinets, en avant soin d'adopter un 
>as de vis proportionné au diamètre du taraud que l'on veut 
aire. La facilité que l'on a d'écarter ou de rapprocher à vo- 
onté les coussinets de la filière ^double, permet de donner 
lia taraud la forme conique qui doit faciliter son entrée. Il 

restera plus qu'à former la tiga de ce taraud, ce qu'on 
;xéc*itsra en enlevant l'excédant de matière, soit sur le tour 
nu h an e , soit sur le tour d'horloger, suivant la force du ta- 
aud . On polit la tige et même les filets du taraud avec un 
rLorceau de bois tendre, enduit d'émeri et d'huile. On fait 
'nfin à la lime la soie et les entailles. 

3g. Nous enseignerons, en son lieu, la manière de se ser- 
vir: du taraud (n°*51 et 52); nous allons ûl. y. un, mot du 
nanche ou tourne-à-gauche, au moyen duquel on le fait 
fonctionner. La figure tf> représente la forme qu'on lui douu.î 
généralement. Sa longueur doit être proportionnée à la ré- 
sistance que le taraud aura à vaincre. Cette longueur est de 
65 millimètres à 1 mètre 25 millim. pour les tarauds qui ont 
au moins 60 millimètres, et de 80 millimètres à 48 centimè- 
tres pour les tarauds plus petits, a est la mortaise qu'on 
perce dans le tourne- à-gauche pour loger la soie du taraud. 
La longueur de cette mortaise est dirigée perpendiculaire* 
ment au fil du bois, afin que le plus grand effort ait lieu sur- 
le bois debout. 

39. Nous sommes entrés dans de longs détails sur la fa- 
brication des. tarauds, on nous le pardonnera facilement, si 
l'on réfléchit que nous avions à présenter des idées tout-à- 
fait neuves sur ce sujet. 

» 

SECTION ni. 

DU FER OU V DE LA FILIÈRE A. BOIS. 

40. On appelle V dans une filière à bois, le petit outil d'a- 
cier fixé d'une manière invariable dans l'intérieur du fût (n° 11) . 
Il sert à enlever le copeau, et à former d'un seul coup la vis 
qui doit sortir de la filière entièrement achevée. 
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La figure 16 représente le V vu par le dos, la figure 18, vu 
en dedans, la figure 17, vu de côté. 

Pour nous rendre plus intelligible, nous avons donné un 
nom à chacune des parties du V. a, a, fig. 16 et 17, sont les 
ailes; b est la pointe ou angle du V ; c en est le dos; d la 
queue; FF' les faces; g, fig. 18, est la gouttière. 

Il y a trois opérations essentielles pour obtenir un bon 
fer de filière, ce sont : la fabrication du V, sa trempe, son 
affûtage. 

§ 1. DE LA FABRICATION DU V. 

41. On se procurera, ou Ton forgera, un barreau carré 
d'acier fondu ou à l'éperon, de la grosseur du V que Ton 
veut faire; on en coupera un bout à la longueur convenable; 
on le saisira perpendiculairement dans un étau. Prenant alors 
une lime plate à main, ou une lime à dégrossir, on limera 
l'extrémité du barreau, de manière à ce qu'elle forme un 
angle de 60 degrés avec le côté du V où sera la gouttière, 
comme l'indiquent les lettres a, b, fig. 17. On s'assurera de 
l'exactitude de cet angle, au moyen du petit calibre, fig. 23, 
que l'on fera en tôle ou en carton mince, et dans lequel on 
aura taillé un angle de 60 degrés. On obtiendra ainsi la face 
c,d.f,g, fig. 19. 

Nous avons dit, plus haut (n° 7), que l'angle formé par les 
filets d'une vis à bois devait être de 60 degrés. 11 s'ensuit que 
l'écartement des ailes du V doit former ce même angle. 
Pour y parvenir, on reportera le calibre à plat sur la face 
que Ton vient de limer, de manière à ce que le point a du 
calibre se trouve sur le point a, fig. 19; et les lignes c,ad 
du calibre, sur les lignes ponctuées c, a d de la figure 19. 
Alors, avec un pointeau très-aigu ou avec un tiers-point, on 
tracera les ailes du V, en suivant exactement les lignes a c, 
ad. On saisira ensuite le V horizontalement dans l'étau, de 
manière à former, avec une lime à main, les deux, faces ex- 
térieures du V ff, fig. 16. 

Lorsque ces deux faces seront terminées, c'est-à-dire quand 
on aura atteint les lignes ac, ad, fig. 19, tracées au moyen 
du calibre, et que le dos du V formera un angle bien vif, il 
ne restera plus à faire que la gouttière. 

On enferme le V dans l'étau., le dos en dessous, puis, avec 
un tiers-point d'une taille moyenne, que l'on tient oblique- 
ment à la longueur du V, on commence à creuser la gout- 
tière, en ayant soin de limer toujours au milieu des deux 
ailes, et de ne pencher la main ni à droite nia gauche. On 
continue d'approfondir la gouttière jusqu'à ce qu'elle attei- 
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. gne presque Vangle du V et que les ailes soient h peu près 
coupantes. On prend alors une petite lime connue dans l'hor- 
logerie sous le nom de lime à arrondir, ou bien une lime 
à barrette. Ces espèces de limes ne sont taillées que sur leur 
côté plat ; le dos ferme un augle très-obtus par la rencontre 
de deux biseaux non taillés, en sorte que les côtés de cette 
lime sont très-coupants et très-aigus. On achève, au moyen 
de cette lime, de rendre très-vifs l'angle intérieur du Y et 
le tranchant des ailes. 

Si Ton ne pouvait pas se procurer une lime à barrette, 
on la remplacerait par une petite lime demi-ronde, très- 
dcjuce, et dont on rendrait le dos anguleux et les côtés cou- 
pants, en l'usant sur la meule. Cette forme de lime est abso- 
lument nécessaire, pour terminer l'angle intérieur duV; 
sans cela, en limant une des faces intérieures des ailes, on 
serait exposé a endommager l'autre. 

Si, malgré toutes les précautions que nous avons indiquées, 
cet accident arrivait, il ne faudrait pas pour cela rejeter le V. 
11 suturait d'abattre, avec une lime à main, l'extrémité de ce 
V, jusqu'à ce que la brèche ait disparu. On recommence- 
rait alors à. approfondir la gouttière, et on la terminerait avac 
la : lime à barrette. 

42. Nous avons annoncé (n* \A) un perfectionnement ap- 
porté par nous à la filière à double fer. Il consiste tout sim- 
plement à donner à ce second fer la forme d'une gouge. Ce 
fer, que nous appellerons un C, a. cause de sa ressemblance 
a^&ec cette lettre de l'alphabet, est représenté fig. 20; jl fonc- 
tionne en avant du V. 11 est très-facile d'arrondir la portion 
du filet conducteur de l'écrou, comprise entre le C et le V. 

J^a filière est alors tr,ès-douce à conduire, le Y n'ayant 
plus que très-peu de bois à enlever. On n'a plus à craindre 
un double sillonnement au fond des écuelles de la vis ; mais 
cette addition d'un second fer ne devient nécessaire que pour 
les filières d'un très-fort diamètre. (N° 13.) 

Pour la. confection, la trempe, la pose et l'affûtage du C, 
nous nous en référons à ce que nous disons pour le V. 
(N<* 41 à 58.) 

43. Quant aux filjères de 8 millimètres, dont nous, avons 
recommandé de faire les tarauds avec une filière à coussi- 
nets, l'angle des filets de ces tarauds étant plus aigu que 60 
dçgrés, il faut aussi que l'angle du V soit moins ouvert. 

On fait alors un calibre en tôle de 50 à 5f) degrés, et l'on 
donne cet angle aux ailes du V. Mais dans ce cas il est impos- 
simVde terminer la gouttière avec un tiersr.point. Lorsqu'elle 
est à moitié creusée avec le tiers-point, on la finit avec la lime 
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à arrondir. Cette précaution, au reste, de donner au V un 
angle plus aigu, n'est pas de rigueur, car on réussit égale- 
ment bien dans ces sortes de filières, avec des Y à l'angle de 
60 degrés ; et nous n'avons indiqué cet excès de soin, que 
pour les personnes qui tiennent à une rigoureuse exactitude. 

§ 2. DE LA TREMPE DU Y. 

■ 

44. Tout le monde connaît la manière de tremper; cette 
opération, dont les ouvriers affectent de faire un mystère et 
une grande difficulté, est des plus simples ; nous recomman- 
derons seulement de ne jamais chauffer les Y au-delà de la 
couleur rouge cerise ; toute pièce surchauffée est une pièce 
perdue. 

On placera le V soit dans une forge, soit dans un simple 
fourneau ; on l'entourera de charbons ardents, et on animera 
légèrement le feu avec un soufflet. Aussitôt que le V sera 
devenu d'un beau rouge cerise, on l'enlèvera vivement avec 
des pinces, et on le plongera perpendiculairement dans u© 
verre d'eau fraîche. 11 sera alors convenablement trempé, 

45. Il faut encore faire revenir le V. qui serait trop cas- , 
saut si on lui laissait toute sa trempe. On blanchira d'abord 
les faces extérieures, en les usant sur la pierre à l'huile. On 
placera ensuite le V, le dos en dessus, sur une plaque de tôle 
recouverte d'une couche de sable blanc, et qu'on tiendra 
exposée sur des charbons allumés. On examinera attentive- 
ment les diverses couleurs qui se succéderont sur les faces 
du V. Dès qu'elles auront pris la couleur gorge de pigeon, 
ou le bleu domine, on le plongera de nouveau dans l'eau 
froide. Le Y sera alors convenablement recuit et prêt à être 
affûté. 

§ 3. de l'affûtage du V. 

46. L'affûtage du V doit être considéré comme la condi- 
tion la plus essentielle de la bonté d'une filière. De son plus 
ou moins de perfection dépend la netteté des vis qui seront 
produites par cette filière. Il faut bien le reconnaître, cette 
opération présente de grandes difficultés. On s'était contenté 
jusqu'ici d'aiguiser les faces du V sur une pierre du Levant, 
puis avec une autre pierre de môme nature, et taillée en 
angle de 60 degrés, on usait l'intérieur de la gouttière, jus- 
qu'à ce que les ailes fussent bien tranchantes. 

Ces moyens étaient insuffisants, il a donc fallu y suppléer. 
Voici notre méthode pour donner au V un tranchant vif et 
acéré. 
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47. Nous commençons par affûter, bien à plat, les faces 
extérieures du V sur une pierre du Levant. Jusqu'ici rien de 
plus aisé ; mais il reste a user et à polir l'intérieur de la 
gouttière, pour donner aux ailes du V toute la vivacité et 
tout le mordant qui leur sont nécessaires. Voici comment 
nous atteignons ce but: 

On se procure une planchette de bois de noyer ou de 
tremble, épaisse d'environ 16 millimètres, on arrondit cette 
planchette au moyen d'une scie à chantourner, au diamètre 
de 160 millimètres., ou à peu près. On fixera cette rondelle 
au moyen de trois vis à lois (l),sur un mandrin du tour 
en l'air d'un diamètre plus petit que la rondelle. On montera 
ce mandrin sur le tour, et on tournera la rondelle à la gouge 
et au ciseau, pour en former une meule, dont la circonfé- 
rence doit former deux biseaux en angle de 60 degrés. On 
vérifiera la justesse de cet angle au moyen du calibre, fi- 
gure 23. 

On délaiera de l'émeri en poudre très-fine, ou émeri de 
glace, dans de l'huile d'olive. On imprimera alors à la meule 
de bois, qui est restée sur le tour, un mouvement en sens 
inverse, c'est-à-dire qu'elle devra fuir devant l'ouvrier, et on 
enduira cette meule avec l'émeri délayé. Saisissant alors le Y 
dans un étau à main, on le présentera, la gouttière en dessous, 
sur l'angle de la meule, et de manière à ce que cet angle y 
pénètre exactement. On continuera de tourner en examinant, 
de temps à autre, les progrès du poli et en plongeant souvent 
le V dans l'eau froide, de peur qu'il ne soit détrempé par la 
violence du frottement. 

Pour augmenter encore la vivacité du tranchant, et polir 
entièrement l'intérieur de la gouttière, ce qui facilite singu- 
lièrement le dégagement du copeau, il sera bon d'avoir une 
seconde meule en bois, de même forme, qu'on emploiera après 
la première. Mais, au lieu d'émeri, on se servira de pierre du 
Levant en poudre délayée dans l'huile, ou mieux encore de la 
pâte employée pour les cuirs à rasoirs. Ce dernier moyen 
donne au V un tranchant qui ne laisse rien à désirer. 11 nous 
est souvent arrivé, avec un V ainsi affûté, d'enlever d'une 
seule pièce le copeau d'une vis, au point qu'il a pu être re- 
mis en sa place, après que la vis a été retirée de la filière. 

On s'assure des progrès de l'affûtage du V en l'essayant de 
temps en temps sur un petit morceau de bois tendre, et en 
travers du fil de ce bois. 

(ij Ife pM confondre lot vit à boti, qui font en fer, arec le» rh en boit. 
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SECTION IV. 

DU EUT DE LA FILIÈRE, DE LA POSE DU V ET DE 
LA PLAQUE OU GONDUCTEUR. 

48. Le fût de la filière se compose de deux pièces : le corps 
de la filière, proprement dit, avec les poignées qui servent 
à la faire fonctionner, fig. 12 et 13 ; la plaque ou conducteur, 
fig. 22. 

Voici des règles générales pour les proportions à donner à 
la longueur, à la largeur et à l'épai6seur du fût. 

La longueur du corps de la tiUère doit être d'environ 5 à 
6 fois le diamètre de cette filière; celle de chacune despoK 
gnées de 3 fois le diamètre. Ainsi la longueur totale du fût est 
de 11 à 12 fois le diamètre. 

La largeur du fût doit avoir trois à quatre fois le dia-5 
mètre. 

Quant à son épaisseur, elle se règle par le nombre desiiiete 
de l'écrou qui le traverse, et il faut que cet écrou ait au moins 
7*. 8 filets. 

Ces dimensions ne sont pas tellement rigoureuses qu'on 
ne doive jamais s'en écarter; nous les avons rapportées ici 
comme des données générales, applicables dans le plus grand, 
nombre des cas ; l'expérience indiquera facilement les modiû-. 
cations qu'il conviendra quelquefois d'y apporter. 

49. Les seuls bois qu'on doit employer, pour le fût des 
filières, sont : le cormier, l'alisier, le poirier et le prunier. 
Nous le& classons ici. par ordre de préférence ; cependant, 
comme ces bois sont d'un prix assez élèvé, si l'on veut y met- 
tre plus d'économie, on pourra se servir de hêtre; ee bois 
produit de fort bons écrou s. 

50. On prendra donc un morceau d'un de cgs bois^ bien 
sain, et sans aucun nœnd, feu te, ni gerçure. On le d «-es sera 
parfaitement à la varlope, en lui donnant des dimensions 
conformes aux règles que nous avons tracées (n° 48) . Il sera 
même bon de donner au fût un peu plus d'épaisseur qu'il 
n'en devra avoir en définitive ; on se réservera ainsi la faci- 
lité d'enlever, aprèa le taraudage, le premier filet de chaque 
côté de l'écrou, qui est ordinairement endommagé à l'entrée 
et à la sortie du taraud (n° 52). On déterminera, sur les 
deux grandes faces, le milieu du fût, qui devra être le centre 
de l'écrou ; et, au moyen d'une équerre et d'une pointe à 
tracer, on tirera la ligne ponctuée a 6, fig. 12*, qui devra par* 
tager l'écrou en deux parties égales. On retournera ce trait 
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sur le côté opposé de la filière, et on le tracera assez profon- 
, dément pour qu'il ne puisse pas s'effacer; nous en dirons plus 
tard la raison . (N° 53) . 

On saisira la ûlière dans la presse de l'établi de menui- 
sier, on montera dans le vilebrequin une mèche anglaise qui 
ait juste le petit diamètre (n° 5) du taraud de la filière. On 
placera la pointe de cette mèche sur le milieu de la ligne a b, 
fîg. 12, et on percera jusqu'à la moitié de l'épaisseur du bois. 
On retournera alors la lilière et l'on commencera à percer 
de l'autre côté, et bien au centre, jusqu'à ce que les deux 
trous se rencontrent et n'en forment plus qu'un. En perçant 
ainsi des deux côtés, on évite de faire éclater le bois à la 
sortie de la mèche. S'il se trouvait quelques inégalités au 
point de jonction des deux trous, on les fera disparaître avec 
une râpe demi-ronde. 

51. On laissera la filière dans la presse de l'établi, et, pre- 
nant le taraud, muni de son tourne-à-gauche, et graissé avec 
du suif, on l'introduira bien d'aplomb dans le trou qu'on 
vient de faire. On appuiera un peu pour le faire prendre, et 
on commencera à tarauder, en faisant aller et venir le ta- 
raud, et en le maintenant toujours dans une direction per- 
pendiculaire. Quand on aura avancé de trois ou quatre tours, 
on retirera le taraud pour vider les copeaux et remettre du 
«uif. On continuera ainsi jusqu'à ce que le taraud ait traversé 
la filière ;on le retirera, puis on le fera de nouveau repasser 
dans l'écrou, jusqu'à ce que la main suffise pour conduire le 
taraud; l'écrou sera alors d'une grande netteté. 

52. Pour éviter les éclats qui so lèvent ordinairement à 
rentrée et à la sortie du taraud, il sera bon, avant de ta- 
rauder, d'abattre avec une gouge les angles du trou de l'é- 
crou. Si, malgré cette précaution, cet accident arrivait, on y 
remédierait en donnant sur le plat de la filière un nouveau 
coup de varlope, jusqu'à ce qu'on ait atteint les éclats (n° 50). 

53. Il faut maintenant placer ie V dans la filière : cette 
opération est extrêmement délicate, elle est décisive, et nous 
recommandons d'apporter la plus grande attention à ce qui 
va être dit. 

On choisira celui des côtés de la filière où le premier filet 
de l'écrou se présente de la manière la plus favorable, c'est- 
à-dire le côté où le premier filet se trouve bien plein et bien 
net. On y présente le V comme on le voit en tw, fig. 12, et 
on le maintient avec les doigts. Dans cette situation, le V est 
parallèle à la longueur de la filière : son angle se trouve 
exactement sur la ligne ab, et le dos forme tangente avec 
le petit diamètre (n° 5) de l'écrou. On le tient assujetti dans 
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cette position avec les quatre doigts de la main gauche, le 
pouce maintient le côté opposé au Y, que nous appellerons 
le dessous de la filière. On retourne alors la filière, le des- 
sous tourné vers soi, et on examine au jour, par le trou de 
l'écrou, si l'angle du V dépasse un tant soit peu, en dedans 
du ; petit diamètre de l'écreu : cette saillie doit être d'une, 
quantité presque inappréciable et proportionnée à chaque 
grosseur de filière, nous ne pouvons la préciser ici, un peu 
d'usage l'apprendra facilement. Au reste, s'il y avait quelque 
erreur en. moins ou en trop, il sera toujours facile d'y re-. 




(uand on sera assuré que le V est bien présenté, comme 
l'indique la figure 12, on remettra la filière à plat sur l'étflK 
bii, le V en dessus, et on le tiendra toujours assujetti de la 
main gauche. On prend alors la pointe à tracer, et suivant 
exactement tous les contours du V, on trace la feuillure dans 
laquelle il devra être encastré. 

54. On commence alors à creuser cette feuillure 
petits ciseaux de menuisier, en ayant soin de lui donner 
peu plus de profondeur du côté de la queue ou talon du 
en voici la raison : nous avons dit plus haut (n° 5) que la 
est une suite de plans inclinés. Il en résulte que les filets sont 
dirigés obliquement, par rapport à, l'axe du cylindre de la. 
vis. Il faut donc que le V soit également incliné au cylindre 
qu'il doit entamer. Il est évident que cette obliquité se régie 
sur celle des pas de la vis. Pourtant cette rè~ 
rarement observée parles constructeurs de I 

Quand la mortaise sera suffisamment approfom 
jugera facilement en présentant souvent le V 
trure, on le fera pénétrer jusqu'au fond de 
au moyen de légerscoups de marteau qu'on 
pas frapper sur les ailes. On examinera alors 
d'attention, si V angle du V se trouve dans la direction 
dans le prolongement du premier filet de l'écrou. Comme 
l'œil ne serait pas toujours un guide infaillible, voici uiii 
moven de vérification infiniment plus sûr : 

On prend une carte à jouer, et l'on y découpe une espèce 
de peigne, représenté fig. 21, dont les dents sont exactement 
espacées comme les filets du taraud. On introduit ce peigne > 
dans l'écrou de la filière, de manière à ce que chacune de 
ses dents soit logée dans une des écuelles de l'écrou. Si alors< 
l'angle du V se trouve exactement dans le milieu de deu» 
dents du peigne, c'est un signe évident que le V est bien? 
placé. Si au contraire il était démontré, par cette vérific&i 
tion, que le V n'est pas à sa place, il sera facile de jugen sfib 
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est trop haut ou trop bas. Dans le premier cas, on approfon- 
dit un peu la mortaise ; dans le second, on relève le V au 
moyen d'une petite cale de fer-blanc, d'un morceau de éarte 
à jouer ou d'un simple papier que Ton introduit au fond de 
la mortaise. 

•55. Mais il ne suffit pas d'avoirfixé exactement la hauteur 
duV v il faut encore examiner s'il a conservé la légère saillie 
intérieure que nous avons recommandé de donner à son 
angle. On s'en assure en regardant par le côté opposé de l'é- 
crou, et, suivant le besoin, on augmente ou Ton diminue la 
saillie, au moyen d'une petite cale placée d'un côté ou de 
l'âutre du V. 

56. Une fois le \ définitivement fixé, on l'assujettit à sa 
place avec une vis à bois à tête ronde que Ton voit en n, 
fîg. 12. Pour les grosses filières, on se sert du boulon à cre- 
chet, fig. 27 et 28. 

57. Il s'agit maintenant d'enlever la portion du premier 
filet qui se trouve en avant du V. Ce filet, réservé d'abord 
pour déterminer la position de l'angle du V, s'opposerait à 
ce que le cylindre fût entamé par le fer. On l'enlève donc 
soit avec un canif, soit avec une gouge de menuisier; mais 
il faut bien prendre garde d'endommager les autres filets de 
l'écrou. Il sera aussi prudent d'ôter le V pour faire cette 
opération. * 

58. On trace ensuite, et l'on évide avec des ciseaux de 
menuisier la lumière o, fig. 12, destinée au dégagement des 
copeaux. 

59. Parvenu à ce point, il est temps d'essayer la filière. 
On tournera donc un cylindre de charme ou d'érable bien 

sain et sans nœuds. On lui donnera exactement Je grand 
diamètre du taraud. On terminera l'extrémité de ce cylindre 
en cône tronqué pour lui donner de rentrée dans la filière. 
Ou formera un épaulement à environ 1 décimètre de l'autre 
extrémité, et derrière cet épaulement, on réservera un bout 
qui doit servir de poignée à la vis. 

On ôtera ce cylindre de dessus le tour, et on l'introduira 
dans la filière. On tournera quelques tours en appuyant un 
peu pour faire mordre le V. Aussitôt que le cylindre aura 
fait dans la filière cinq ou six tours, on le remettra sur le tour 
à pointes pour enlever les deux ou trois premiers filets qui 
ne sont jamais réguliers, attendu que le cylindre n'est pas 
encore régulièrement appelé par l'écrou. On^ introduit de 
nouveau le cylindre dans la filière, et l'on a soin que l'angle 
du V prenne dans une des écuelles qui existent encore, après 



Digitized by Google 



300 LIVRE V. CHAPITRE X. 

l'enlèvement des premiers pas. On continue alors à tarauder 
jusqu'à l'épaulement qui précède la poignée. 

60. Lorsqu'on aura retiré l'essai de la filière, la première 
chose à faire est de le confronter avec le taraud. On le place 
donc contre ce taraud, de manière que les sommets des filets 
de la vis coïncident avec les angles des filets du taraud. Il 
sera alors facile de juger si les filets de l'essai sont ou trop es- 
pacés ou trop resserrés, relativement à ceux du taraud. Si l'un 
de ces défauts existe, on y remédiera en haussant ou en bais- 
sant le V, suivant ce qui a été indiqué n° 54. 

Il faut ensuite examiner si le filet est bien net. Si l'on y 
remarque quelques écorchures, c'est une preuve que le V ne 
coupe pas assez; on recommencera alors à l'affûter suivant 
la méthode indiquée n° 47. 

Si les filets sont très-aigus et presque coupants, c'est une 
marque ou que le cylindre est trop gros, ou que la filière a 
trop de fer. Dans le premier cas, on tournera un second essai 
qu'on tiendra un peu plus petit, et Ton essaiera de nouveau 
la filière; dans le second cas, on ôtera un peu de fer en pla- 
çant sur le côté du V une petite cale (n° 55). 

61. Dans tous les cas, il faudra essayer de nouveau la 
filière. Pour qu'une filière soit parfaite, il ne faut pas qu'elle 
produise un filet trop aigu. Le pas serait alors trop sujet à 
s'égrener. Si au contraire le filet était trop obtus, la vis serait 
trop serrée dans son écrou. Il faut donc qu'il reste un petit 
carré sur le sommet des angles du filet; mais on doit bien se 
garder, pour obtenir cet effet, de tenir le cylindre trop petit: 
sans cela, la vis se jeterait tout d'un côté, et le pas. très- 
aigu d'un côté, serait à peine marqué de l'autre. Un peu 
d'usage apprendra la juste mesure h garder. 

Une fois qu'on aura obtenu un essai satisfaisant, on le con- 
servera* pour servir à fixer la plaque ou conducteur, fig. 22, 
dont nous allons nous occuper. 

62. On dressera à la varlope une planchette du même bois 
que la filière, et qui ait le tiers de son épaisseur, un peu plus, 
un peu moins; sa longueur doit être celle du corps de la 
filière, moins les poignées. On la montera sur un mandrin à 
mastic, de manière à ce que le centre c, fig. 22, de la plan- 
chette soit bien au centre du mandrin. On y percera avec 
une mèche ou avec un grain d'orge, un trou qu'on élargira 
ensuite cylindriquement avec un outil de côté, jusqu'à ce 
qu'il soit au diamètre juste du dernier essai conservé. On 
s'assurera de l'exactitude de ce trou, au moyen du maître à 
danser. On démonte alors la plaque de dessus le mandrin, 
et on la présente sur la filière ; on y visse l'essai jusqu'à ce 



Digitized by Google 



MANIERE DE FAIRE DES V18 ET DES ÉCROUS. 301 

que répautement que nous avons recommandé do réserver 
au cylindre (n° 59) vienne porter contre la plaque. On serre 
légèrement, afin que la tête ronde de la vis à bois n, fig. 12, 
et la saillie du V s'impriment dans le couvercle conducteur. 
On retire la vis de la filière, on démonte la plaque et Ton y 
creuse, avec une mèche et de petits ciseaux, les cavités néces- 
saires pour loger la tête de la vis et la saillie du V. On remet 
la plaque sur la filière, et Ton examine si le dessous de cette 
plaque joint exactement avec le dessus de la filière. On remet 
alors l'essai, et l'on serre pour assujettir fortement le con- 
ducteur à sa place. 

On perce ensuite avec une mèche les deux trous f,f',iig, 22, 
destinés à recevoir les vis à bois à téte ronde qui fixent 
d'une manière invariable le conducteur sur la filière. On 
aura eu soin, pour plus de régularité, de déterminer la place 
de ces deux vis avec un compas. Lorsqu'elles seront placées, 
on pourra retirer l'essai de la filière. Jusque-là, il était es- 
sentiel de l'y laisser, afin que le trou de la filière et celui 
du conducteur conservassent leur concentricité. 

63. On est dans l'usage de tourner les manches ou poignées 
des filières. Il faut d'abord pointer les deux bouts de la filière 
et Ton y parviendra facilement, en tirant sur ces ttêuts des 
lignes diagonales d'un angle à l'autre; le point d'intersection 
de ces diagonales sera le centre des poignées On formera 
d'abord grossièrement ces poignées, en enlevant avec une 
«cie l'excédant du bois. On les arrondira ensuite à la râpe, 
et l'on mettra la filière sur le tour, dont les pointes devront 
être bien au centre des poignées. On les tournera avec la 
gouge et le ciseau, en leur donnant à peu près la forme 
qu'elles ontpp, fig. 12. 

Enfin, on polira, si on le désire, les poignées et la filière 
avec du papier de verre et un racloir. 

SECTION V. 

MANIÈRE DE FAIRE DES VIS ET DES ÉCROUS 
AVEC LA FILIÈRE A BOIS, ET DE LA RÉPARATION 

DES FILIÈRES. 

64. En indiquant aux u 03 51, 12, le moyen de tarauder le 
corps de la filière, nous avons suffisamment enseigné la ma- 
nière de faire un écrou ; il est donc inutile de revenir sur ce 
point. Nous dirons seulement qu'on réussira toujours diffici- 
lement à bien tarauder du bois debout. 

Tourneur. Tome 1. 26 
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65. Rien de plus aisé que de faire une vis avec la filière 
à bois; mais il ne faut employer que des bois sains, sans 
nœuds et de bonne qualité. On doit préférer, pour cet usage, 
le cormier, l'alisier, le pommier, le poirier, l'acacia, le charme, 
le frêne et l'érable. Pour obtenir des vis très-nettes, il De faut 
pas que ces bois soient trop secs. On tournera un cylindre 
d'un d °i ces bois au diamètre exact du conducteur de la filière. 
Lorsqu'il sera parfaitement cylindrique et bien lisse, on le 
frottera avec un morceau de savon sec, et on le taraudera 
dans la filière. Il ne faut pas oublier de donner un peu d'en- 
trée à l'extrémité de la vis ; il sera même à propos d'enlever 
sur le tour les deux ou trois premiers pas, aussitôt qu'il y 
en aura 7 ou 8 de formés. (N° 59.) 

S'il arrivait pendant le taraudage qu'on éprouvât tout-à- 
coup une résistance extraordinaire, il faut bien se garder de 
forcer, on devra au contraire retirer la vis, démonter la pla- 
que, et dégager les copeaux qu'on trouvera indubitablement 
engorgés dans la lumière. 

66. La meilleure filière peut se déranger ; il faut étudier 
avec soin la cause de ce dérangement : s'il provient du dé- 

?>lacement du V. on y remédiera suivant les moyens indiqués 
n os à 61). Si le V est simplement émoussé, on l'affûtera 
suivant la méthode (n° 47) . Dans tous les autres cas, il sera 
infiniment préférable de recommencer la filière, plutôt que 
de passer un temps considérable et souvent inutile à corriger 
ses défauts. 



(Voir le Tableau ci-contre.) 
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TABLEAU 

des proportions du pas des vis en Lois relativement à 
leur diamètre, et des dimensions du V. , ■+ 



I DIAMÈTRE 

des 
filières. 



= 



NOMBRE 

de 

filets et dixièmes 

de filets 
sur une longueur 
de 

2 centimètres. 



O m .U0J 


23 


U. UUD 


•M 

21 


0 007 

\J . VA/* 


lu 


0. 009 


12 


0. 011 


9 


0. 013 


7 


0. 015 


6 


0. 018 


5.5 


0. 021 


5.3 


0. 024 


4.5 


0. 027 


4.5 


0. 033 


3.7 


0. 041 


3.3 


0. 054 


3.2 


0. 068 


3.0 


0. 081 


2.7 


0. 095 


2.3 


0. 108 


1.7 




ÉPAISSEUR 
du V 
en 

millimètres. 



4 et 5 mill. 



6 et 8 mill. 



I 



9 et 10 mill. 



11 mill. 



16 mill. 



18 mill. 



OBSERVATIONS. 



Nous avons fait une 
filière d'un inill. 
elle fonctionne très- 
bien. 



On peut dans certai- 
nes circonstances a- 
voir besoin d'un filet 
plus gros ou plus fin 
que celui indiqué au 
tableau pour chaque 
diamètre ; rien n'em- 
pêchera alors de gros- 
sir ou de diminuer le 
pas de la vis, mais il 
faudra proportionner 
le V suivant le chan- 
gement qu'on aura a- 
dopté. 
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SECTION VI. 

DU TARAUD DE CHARPENTIER. 

Quand une vis doit avoir plus de 81 millimètres de dia- 
mètre, il est difficile de la faire avec uae Chère ordinaire ; 
alors le parti le plus simple, et le moyen le plus aisé, c'est 
de faire cette vis avec le ciseau. 

On prend un morceau de bois de quartier, et on en fait sur 
le tour à pointes un cylindre de grosseur conforme à là vis 
qu'on veut avoir; on réserve à l'un des bouts une tète oa 
peu grosse et un tourillon; dans cette tète on perce deux 
mortaises destinées à recevoir des leviérs, et au centre de la 
tête on fait un trou dans lequel doit entrer un boulon de fer ; 
là tête et le collet de ce boulon doivent être tournés ; mais 
le corps est carré, et dans ce corps est aussi un trou carré 
pour recevoir une clef. On divise le cylindre sur sa longueur 
en douze parties égales*: on mesure ensuite un certain 
espace de l'écrou, on détermine combien le cylindre a de 
pas de vis dans ce même espace, et on divise le cylindre 
en autant de parties; on subdivise ensuite chaque partie, 
et on trace le fllet avec un crayon ou autrement. Dans la 
distance qui se trouve entre chacun des premiers filets, et 
bien juste au milieu, on tire un second trait, qu'il est bon 
de marquer en rouge pour le mieux distinguer des autres. 
Quand toutes les divisions sont ainsi marquées, on prend une 
scie à dossier, et en suivant exactement le trait marqué eo 
rouge, on fait avec cette scie, et de toute la saillie de la lame, 
un trait sur la longueur du cylindre. La saillie de lame doit 
être la même que la profondeur du ûlet de la vis ; ensuite, avec 
un fermoir bien tranchant, on enlève avec précaution le 
bois qui se trouve depuis le trait jusqu'au fond du trait de 
scie, ou au moins à peu près : le ciseau qu'on tient penché ne 
doit prendre le bois qu'à la distance de 2 millimètres 
environ du trait; quand cette opération est terminée d'un 
côté du trait, on fait la même chose de l'autre, et la vis est 
ébauchée dans toute la longueur. On prend après cela un 
ciseau qui coupe bien vif et on termine les filets. Il ne reste 
plus, pour faire disparaître les reprises du ciseau, qu'à passer 
à plat sur le haut, et sur chaque côté du filet, une râpe Gne 
demi-ronde Cette opération peut se faire sur le tour. 

L'écrou demande plus de soin et présente plus de difficul- 
tés : voici la manière la plus ordinaire de le faire : 

On prend un morceau de cormier, d'alisier ou de tout 
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autre bois ferme, et on lui donne une forme carrée dont le ' 
diamètre doit être proportionné à celui de la vis qu'on veut 
former. Pour un taraud de 54 millimètres, on forme un carré 
de 108 millimètres, et ce carré doit augmenter de 27 milli- 
mètres à mesure que la vis devra acquérir un diamètre aussi 
^de 27 millimètres. Quant à l'épaisseur du carré, elle doit être 
de 81 sur 54 millimètres, et ainsi de suite en suivant la même 
proportion : cela posé, je suppose que le taraud dont je vais 
donner la description ait 54 millimètres de diamètre. 

Quand on a bien dressé le morceau de bois carré sur toutes 
ses faces, on trace au centre un cercle dont le diamètre doit 
être le même que celui du fond du pas qu'on veut obtenir, et 
dans notre hypothèse, ce cercle aura environ 60 millimètres ; 
au-dessus de ce premier cercle, on en trace un autre parfai- 
tement concentrique, et dont le diamètre doit avoir 40 mil- 
limètres de plus. Après avoir tracé ces cercles, on met le 
morceau de bois sur un mandrin à mastic, on le dresse sur 
la face de devant, et on prend le centre avec toute l'exacti- 
tude possible; on fait un trou au diamètre du premier cercle, 
et on creuse perpendiculairement à la surface ; puis on ap- 
profondit le trait du second cercle, et on enlève tout le bois 
qui se trouve extérieurement, jusqu'à ce qu'on ait fait un 
ravalement dont le diamètre doit être un peu plus fort que 
oelui de la vis qu'on veut former. On dispose ensuite un pa- 
rallélogramme en papier sur lequel on trace un filet auquel 
on donne l'écartement et le rampant qu'on a déterminés. Ce 
morceau de papier, que l'on colle sur la partie cylindrique, 
doit envelopper cette partie avec beaucoup de justesse, et 
de manière à ce que les traits se rapportent parfaitement; 
enfin, en coupant le cylindre suivant la ligne d'un des filets, 
on lui donne un plan incliné circulaire. 

On prend après cela une feuille de tôle épaisse de 2 mil- 
limètres tout au plus, et on lui donne la forme d'une lunette 
dont le cercle extérieur est du môme diamètre que la partie 
cylindrique, mais dont le cercle intérieur excède la circon- 
férence, aussi intérieure, du trou de cette môme partie, de 
5 millimètres environ. Quand cette lunette est taillée, oc la 
coupe sur son diamètre, et on perce au milieu de ce même 
diamètre sept trous, dont deux proche la coupure, et les 
cinq autres à peu près à distance égale les uns des autres : 
ces trous, qu'on a soin de fraiser, servent à. fixer la lunette 
sur la surface de la partie cylindrique, au moyen de sept 
vis à bois de 27 millimètres environ de longueur. 

On choisit un morceau de bois de longueur et de grosseur 
convenables, et propre à faire un cylindre, on le met dans 
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ud mandrin, mais on le fixe sur la poupée à pointes, et on le 
tourne de manière à ce que son diamètre soit le même dans 
toutes les parties ; on le divise ensuite, sur toute la longueur» 
en huit et même en douze parties; on trace un cercle sur 
chaque écartement des filets, et après avoir divisé chaque, 
espace en autant de parties qu'il y a de divisions sur la Ion- ^ 
gueur, on marque le filet indiqué par chaque division ; et h 
partir d'une des, premières divisions, on tire un trait qui v,a 
passer sur l'angle formé à gauche par la division en long et la 
première sous-division ; et en continuant de la même manière 
jusqu'à ia dernière division, on obtient une hélice telle qu'on 
peut la désirer. 

On prend ensuite une scie à dossier, à denture un peu fine 
et dont la lame n'ait pas plus de 5 millimètres de saillie et 
2 millimètres d'épaisseur, et avec cette scie, que son dossier 
empêche de pénétrer dans le bois plus avant qu'il ne faut, 
on suit exactement le trait marqué sur le cylindre. 

En suivant le diamètre du cylindre on pratique une ou- 
verture dans laquelle entre bien juste, sur sa largeur, un 
grain d'orge qujon maintient par le moyen d'un coin do 
bois. 

On fait dans la pièce où l'on veut former l'écrou un trou du 
même diamètre que celui du cylindre, on y place le bout du 
ce cylindre, et enfilant dans le pas de l^hélice la première 
pièce qu'on a confectionnée, on la place carrément sous le 
sommier, où elle doit être fixée par quatre chevilles de fer» 
On, arrache ces chevilles, dont les têtes sont renversées, an 
moyen.d'un instrument fourchu qu'on nomme pied de biche^ 
On retire ensuite le cylindre jusqu'à ce qu'on puisse, voir le 
grain d'orge, qui jusqu'alors avait été entièrement caché dans; 
l'entaille dont j'ai parlé plus haut, et après lui avoir donné 
un peu de saillie en frappapt sur le bout opposé au tranchant, 
on met un levier dans le trou pratiqué au haut du cylindre, 
et on fait toqrner ce cylindre de gauche à droite : on sent 
facilement que le grain d'orge excédant la surface du cylindre, 
• doit nécessairement entamer le bois en montant, puisqu'il est 
appel£ par le guide. Quand le grain d'orge ne coupe plus, on 
tourne le cylindre dans le sens opposé ; et quand le grain, 
d'orge est hors de la pièce, on lui donne un peu plus dq 
saillie que la, première fûfc, et on recommence l'opération: 
on continue de ia même manière jusqu'à ce qu'on soit assuré 
que le pas de l'écrou est assez profond. On retire alors en- 
tièrement le taraud, et on esçaie si la vis, qu'on a dû faire 
laj première, entre bien exactement dans l'écrou, et pour 
qu'elle tourne plus facilement ; on la frotte avec du savon. 
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CHAPITRE XL 

Principes généraux pour tourner. — Emploi de la 
gouge et du ciseau. — Tourner un cylindre. 

Jusqu'ici nous ne nous sommes occupé en quelque sorte 
que de rassembler les matériaux qui peuvent être utilisés par 
le tourneur, et «l'indiquer les outils qui lui servent à les mettre 
ea œuvre. Il est temps maintenant de lui enseigner la ma- 
nière de travailler, et nous nous efforcerons d'apporter dans 
nos descriptions toute la clarté possible, car, si l'on a bien 
compris et surtout bien appliqué les principes élémentaires 
de l'art du tour, on y fera en peu de temps de rapides pro- 
grès. Nous ne saurions trop recommander à nos lecteurs de 
se mettre en garde contre cette impatience si naturelle aux 
commençants, et qui les porte à entreprendre les ouvrages 
les plus compliqués, sans avoir triomphé complètement des 
premières difficultés que l'on éprouve dans le maniement 
des. outils. Qu'on se persuade donc bien que vouloir aller trop 
vite, c'est s'exposer à demeurer toujours dans une fâcheuse 
médiocrité. Ainsi que tous les autres arts mécaniques, l'art 
du tour exige un apprentissage, et avant de devenir habile, 
il faut avoir passé par un certain nombre d'épreuves qui ont 
ppux but de donner de la justesse au coup-d'œil et de la dex- 
térité à la main. On doit se rappeler constamment ce que nous 
ayons déjà, eu occasion de dire plus d'une fois (1) : tourner, 
c'est couper le bois circulairement avec la plus grande netteté 
et de manière à ce qu'il sorte poli de dessous l'outil. Ainsi, 
toutes les méthodes où ce poli n'est obtenu qu'à l'aide de 
grattage, de papier de verre ou de moyens semblables, doi- 
vent être rejetôes. Ceci nous conduit tout naturellement à 
indiquer les moyens de se servir de la gouge et du ciseau, qui, 
comme on le sait déjà, sont les seuls outils qui, à propre- 
ment parler, coupent le bois; mais pour rendre nos démon- 
strations plus sensibles par un exemple, nous allons supposer 
que Ton veut tourner un cylindre, et pour lui donner un but 
utyle, nous le destinerons à servir de rouleau à pâtisserie. 
Cette destination n'est pas très-ambitieuse, mais elle suffira 
pour stimuler l'émulation d'un commençant. 

Au surplus, un cylindre n'est pas une chose aussi facile à 
feure qu'on pourrait le croire au premier abord, car il ne 

(•> Voy« notamment pa^e 301 de ce Tolun». 
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suffît pas de lui donner une rondeur parfaite, il faut encore 
qu'il conserve exactement le même diamètre sur toute son 
étendue. Cette pièce est donc une de celles qui exercent le 
plus utilement les commençants, et lorsqu'on saura bien 
l'exécuter, on aura déjà fait uu grand pas dans l'art du 
tourneur. 

Après avoir ébauché le morceau de bois qui est destiné à 
être façonné en cylindre, suivant ce qui a été dit pages 71 
et suivantes, ou y fait à chaque extrémité, et bien au centre, 
un petit trou de 4 à 5 millimètres de profondeur. On se sert, 
à cet effet, soit de la pointe d'un compas, soit d'un poinçon 
oo acier consacré à cet usage, et dont la pointe forme un 
cône un peu obtus. On fixe solidement la poupée de gauche 
du tour à pointes, on y présente le cylindre par un de ses 
bouts, après avoir mis une goutte d'huile dans chacun des 
trous faits par le poiuçon; on approche ensuite la poupée de 
droite jusqu'à ce que la pointe vienne rencontrer l'autre ex- 
trémité du cylindre, et lorsque la pièce paraît suspendue exac- 
tement entre les deux pointes, on assujettit la poupée de 
droite, et on serre modérément la pointe à vis de cette pou- 
pée, jusqu'à ce que le cylindre n'éprouve plus aucun ballot- 
tement entre les deux pointes. 

La pièce étant ainsi placée, on fait faire deux ou trois tours 
à la corde 9ur le cylindre en la plaçant de manière à ce que 
ses deux bouts se trouvent sur le devant et du côté du tour- 
neur, afin que le bois, lorsqu'on baissera la pédale, vienne 
naturellement sur l'outil. La figure 50, planche 1, indique 
parfaitement cette manière de placer la corde. On s'assure 
ensuite si la corde est convenablement tendue, en faisant 
mouvoir la pédale à l'aide du pied gauche. On reconnaît 
qu'il y a excès de tension de la corde lorsqu'on éprouve 
quelque peine à faire descendre la pédale jusqu'à terre ; si, 
au contraire, elle se trouvait trop lâche, la pédale obéirait 
avec trop de facilité à l'impulsion du pied. On doit éviter 
l'un ou l'autre excès, pour obtenir un mouvement doux et 
régulier, car si l'on était obligé d'appliquer un trop grand 
effort, le mouvement du pied pourrait déranger la justesse 
de la main. L'expérience apprendra facilement le point 
convenable où la corde doit être fixée. On ajuste ensuite 
la barre ou support, qui doit être le plus près possible de 
la surface extérieure du cylindre, sans néanmoins le tou- 
cher dans aucun point de sa circonférence. On place ordi- 
nairement ce support un peu au-dessus du niveau du centre 
de la pièce, lorsqu'il s'agit d'ébaucher à la gouge; mais pour 
le travail du ciseau, il faudra le tenir un peu plus élevé. 
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Toutes ces dispositions étant prises, le tourneur, appuyé sur 
le pied droit, met le pied gauche sur la pédale et imprime 
au cylindre un mouvement de rotation qui ne soit ni trop 
vif ni trop saccadé ; il saisit une gouge d'un assez fort dia- 
mètre, dont il maintient le manche de la main droite, tandis 
que la main gauche empoigne le fer de la gouge, le pouce 
en-dessous et les autres doigts en-dessus {voyez pl. 1, fig.43). 
On attaque alors le bois, d'abord à petits coups, et en se 
gardant bien de présenter l'outil perpendiculairement à l'axe 
du cylindre, car on ne ferait que le gratter; pour le couper 
aveç netteté et avec facilité, le tranchant de la gouge doit 
suivre presque la direction d'une tangente, comme on peut 
le voir dans la Cgure 44, pl. 1. La gouge une fois bien assu- 
rée dans la position qu'elle doit avoir, on tracera à chaque 
extrémité du cylindre une cannelure peu profonde pour s'as- 
surer que le morceau de bois a été bien centré et qu'il tourne 
parfaitement rond. On reconnaîtra que cette condition est 
remplie, si la gouge pénètre à la môme profondeur sur toute 
la circonférence du cylindre. Dans le cas contraire, il fau- 
drait y remédier en modifiant le pointage,, et en repous- 
saut les trous vers le côté qui aurait été le plus entamé par 
la gouge. Dès que le cylindre tourne parfaitement rond, on 
continue à l'ébaucher à la gouge en y traçant une infinité de 
cannelures d'égale profondeur, et à égale distance les unes 
des autres. 

Dans toute cette opération, on ne doit pas tenir la gouge 
trop serrée entre les doigts de la main gauche ; il faut, au 
contraire, qu'elle y soit maintenue avec une sorte d'aisance, 
pour pouvoir se prêter au petit mouvement de recul qu'il 
est nécessaire de lui imprimer lorsque la pédale remonte, 
et pour qu'on puisse la faire glisser par un mouvement 
insensible sur toute la longueur du support, à mesure que 
l'ouvrage avance. 11 est bon de s'accoutumer dès le principe 
à changer de main et à maintenir le manche de l'outil, tantôt 
à gauche, tantôt à droite, on trouvera dans cette habitude une 
grande facilité pour exécuter certains ouvrages. 

Un principe essentiel et qu'on ne doit jamais perdre de 
vue quand on se sert de la gouge, c'est qu'il ne faut jamais 
couper le bois en remontant, c'est-à-dire qu'en créant une 
nouvelle cannelure, on doit toujours ramener le copeau et 
incliner l'outil vers la cannelure voisine. Toute autre méthode 
aurait pour etTet de rebrousser le fil du bois et d'occasionner 
des aspérités qu'on aurait beaucoup de peine à faire dispa- 
raître avec le ciseau. 

On reconnaît qu'un morceau de bois est bien ébauché, 
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lorsque les copeaux sont d'une égale épaisseur, qu'ils con- 
servent la forme de la gouge et qu'Us sont larges, frisés et 
coupés bien vifs. On doit aussi s'assurer, à l'aide d'un compas 
d'épaisseur, que le cylindre présente à peu près partout le 
même diamètre. 

Lorsque le cylindre qui nous occupe a été dégrossi sur 
toute sa longueur, il y reste des espèces de côtés qui sépa- 
rent les cannelures entre elles et qu'il est important de faire 
disparaître avant de procéder au travail du ciseau. On peut 
• encore employer la gouge, mais il faut la tenir obliquement 
par rapport au cylindre ; ce n'est plus alors l'extrémité du 
tranchant, mais un de ses côtés qui entame du bois. Cette 
opération est assez délicate et demande à être conduite avec 
attention et avec une grande légèreté de la main, car il n'est 
pas rare de voir la gouge s'engager profondément dans le 
cylindre et occasionner de ces échappées connues dans les 
ateliers sous le nom de coups de maître ; mais si on y ap- 
porte les soins nécessaires, on pourra polir et dresser le cy- 
lindre de manière qu'il restera très-peu de chose à faire au 
ciseau. 

Lorsque le morceau de bois a été arrondi et uni autant 
qu'il est possible de le faire avec la gouge, on le terminera 
avec le ciseau à planer, qu'on appelle aussi fermoir ou sim- 
plement plane. Nous avons déjà parlé avec quelques détails 
de ce précieux outil, page 206, et nous avons dit qu'on devait 
préférer ceux dont le tranchant est oblique, parce qu'il est 
plus facile de les faire manœuvrer sans être obligé d'incli- 
ner le corps à droite et à gauche, ce qui empêche l'ouvrier de 
conserver la fermeté et l'aplomb nécessaires pour maintenir 
convenablement cet outil. 

C'est surtout en faisant usage du ciseau qu'on doit redou- 
bler de soin, d'attention et d'adresse, car lorsqu'il est mal 
dirigé, son eifet est tout-à-fait désastreux, et au lieu de polir 
l'ouvrage, il y occasionne de profonds sillons ordinairement 
dirigés en hélice,, et qu'on ne peut effacer sans recourir à un 
nouvel ébauchage à la gouge. Cet accident ne doit pas dé- 
courager les commençants, car il arrive chaque jour, même 
aux tourneurs les plus habiles : la moindre inattention, la 
distraction la plus légère suffisent quelquefois pour faire 
échapper le ciseau et pour détruire en un instant tout le 
fruit d'un long travail. Nous ne saurions trop engager les 
commençants à faire une étude approfondie de la manière 
de diriger le ciseau, et bien que l'exercice et l'habitude soient 
les plus grands maîtres en pareille matière, voici quelques 
conseils qui ne leur seront pas inutiles. 



f 
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Il faut bien se rappeler en premier lieu que le ciseau n'est 
pas destiné à enlever beaucoup de matière, on ne doijt donc 
l'employer que lonsque le bois a été réduit par la gouge à la 
forme et au diamètre nécessaires; car si on était obligé 
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qu'elle doit avoir pour le bien diriger. C'est encore un dé- 
faut très-commun aux commènçants, de chercher à mainte- 
nir le ciseau avec une force beaucoup plus grande que celle 
qui est nécessaire, et si malheureusement alors le ciseau 
vient à prendre une fausse direction, les désastres qu'il oc- 
casionne deviennent par cet excès même de force plus pro- 
fonds et plus irréparables. Sans aucun doute, l'outil doit être 
maintenu dans la main avec une certaine fermeté, mais il 
faut avant tout que cette résistance soit dirigée dans le sens 
convenable. 

La manière de placer l'outil sur le support est aussi très- 
importante : si on le présente trop de face, on court les plus 
grands risques de voir l'angle supérieur du ciseau s'engager 
profondément dans le bois, et gâter complètement l'ouvrage; 
si au contraire on le tient dans une position trop oblique par 
rapport au cylindre, on ne le dressera pas, mais on y pro- 
duira une infinité de cannelures et de reprises qu'on aura 
ensuite toutes les peines du monde à effacer. Les commen- 
çants sont surtout sujets à ce dernier défaut, parce que plus 
ils inclinent l'outil, plus il leur semble couper net et plus 
les copeaux sont frisés. Cette erreur est bien naturelle de 
leur part, car, en effet, des copeaux nets et frisés sont le 
meilleur indice d'une bonne coupe. Mais il faut de plus qu'ils 
soient le plus larges possible, et l'on n'arrive à ce dernier 
résultat qu'en donnant au ciseau une obliquité moyenne, et 
que l'expérience seule peut apprendre à régler d'une ma- 
nière convenable. Pour achever d'indiquer au lecteur la vé- 
ritable position de l'outil, nous dirons qu'il doit être dirigé 
de manière à ce que son milieu seul coupe le bois, et que 
l'angle supérieur se maintienne toujours au-dessus de la 
pièce. Il y a donc ici une double direction à donner au ci- 
seau, l'obliquité qui sert à le faire couper plus vivement, et 
une légère inclinaison de l'angle supérieur à l'angle infé- 
rieur pour éviter les engagements ou coups de maître. 

Quand on veut planer un cylindre, il faut éviter les reprises 
et les secousses, et donner au ciseau un mouvement tellement 
égal qu'il semble glisser parallèlement le long de la pièce. 
Les mouvements brusques, saccadés ou interrompus, au- 
raient pour effet de laisser une empreinte ineffaçable sur le 
cylindre. 
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G'est surtout en employant le ciseau qu'on doit suivre la 
recommandation que nous avons déjà faite en parlant de la 
gouge, c'est-à-dire qu'on doit s'habituer à le manœuvrer in- 
différemment des deux mains, et à le diriger avec une égale 
facilité de droite à gauche, et vice versâ. Les figures 45 et *73 
de la planche 1 indiquent la position la plus convenable à 
donner au ciseau. 

On voit par tout ce qui précède, qu'il n'est pas facile de 
tourner un cylindre, puisqu'au moment où il est presque té*- 
miné, et lorsqu'on ne fait plus, si je puis m'cxprimer ainsi, 
que le chatouiller ou le caresser pour enlever une légère pel- 
licule et le rendre parfaitement droit, il arrive, au moment où 
on s'y attend le moins, un engagement ou échappée qui com- 
promet tout le travail et quelquefois gâte le cylindre d'une 
manière irréparable, lorsqu'il devait avoir un diamètre déteN 
miné. 

Supposons néanmoins qu'on soit parvenu à le terminer sans 
accident, on pourra parier presque à coup sûr que sa rondeur 
n'est pas parfaitement exacte. Ceci peut paraître une sorte de 
paradoxe, car il semble qu'un objet exécuté sur le tour doit 
nécessairement être rond; il en serait effectivement ainsi si 
l'outil était tenu d'une manière ferme et invariable, mâls tes 
oscillations d'une main encore novice, la différence de densité 
' de la matière qui résiste plus ou moins au tranchant du eiseau, 
sont autant de causes qui s'opposent à ce que le cylindre pré- 
sente une ronfleur mathématique. 

S'il est difficile de tourner un cylindre bien rond^ il ne l'est 
pas moins de lui conserver exactement le même diamètre dans 
toute sa longueur : cette difficulté se remarque particulière- 
meiit dans les objets qui exigent une perfection mathématique 
comme par exemple la gorge d'un étui. Le compas même ne 
sert pas toujours à découvrir Terreur, et en voici la cause: 
quand on mesuré un cylindre on serre le compas de manière 
à ce qu'il porte exactement sur les deux faces de. la partie 
mesurée, mais en mesurant les autres parties il s'agrandit 
insensiblement, parce que souvent il passe d'un endroit plus 
faible à un endroit un peu plus foi t, et en définitive il se 
trouve une différence notable. On pourra cependant juger 
que le cylindre est régulier, quand le compas bien appliqué 
passe d'un bout à l'autre dç la pièce sans secousses ni accro- 
chements. 

Le moyen le plus sûr pour juger de la perfection d'un cy- 
lindre, est de l'empoigner et de passer la main d'un bouta 
l'autre ; presque toujours on sent des ondes qui ont échappé à 
- la vue. 
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On peut encore employer un autre procédé pour s'assurer 
si un cylindre est bien roud : on prend une gouge ou un grain 
d'orge, on présente le biseau à la pièce, de manière à l'effleu- 
rer légèrement, et on met le tour en mouvement; si l'outil 
entame le bois dans certains endroits , sans l'entamer dans 
les autres, ce sera une preuve que le cylindre est manqué- 
vainement on chercherait à corriger les imperfections ; une 
main bien sûre et bien exercée pourrait seule y parvenir! 

Pour terminer le cylindre, il faut couper à angles droits les 
deux bouts. Les uns se servent, à cet effet, ou de l'angle du 
ciseau, ou du grain d'orge, mais ces outils grattant le bois 
plutôt qu'ils ne le coupent, ue peuvent donner aux surfaces 
le poli nécessaire. Les personnes bien exercées coupent ces 
bouts avec l'angle supérieur du fermoir à planer, et voici 
comment elles opèrent : elles commencent par creuser un 
cercle peu profond, ensuite elles retournent l'outil sur le plat 
et forment un chanfrein partant de l'extrémité du cylindre, et 
venant aboutir au cercle ; elles continuent ensuite à creuser le 
cercle et le chanfrein, et parviennent ainsi perpendiculaire- 
ment au centre du cylindre. 

Bien que l'exécution d'un cylindre trouve rarement une 
application utile dans les ouvrages du tour, nous avons cru 
devoir entrer dans quelques détails sur la manière de le tour- 
ner. La confection de cette pièce est un des exercices les plus 
utiles que nous puissions proposer aux commençants. Qu'Os 
ne se laissent donc pas rebuter par les premières difficultés; 
qu'ils les abordent franchement, qu'ils s'étudient surtout à 
manier avec facilité la gouge et le ciseau, et lorsqu'ils seront 
parvenus à bien exécuter un cylindre, nous pouvons leur pro- 
mettre des progrès rapides, et les difficultés qu'ils rencontre- 
ront à l'avenir ne leur paraîtront plus qu'un jeu. 



CHAPITRE XII. 

De la manière de tourner des manches. 

Maintenant que nous avons indiqué la mauière d'employer 
la gouge et le ciseau, et que nos lecteurs doivent être un peu 
familiarisés avec ces outils, tâchons d'appliquer d'une manière 
utile les notions pratiques qu'ils ont dû acquérir en exécutant 
les opérations décrites dans le chapitre précédent. 

En faisant eux-mêmes les manches de leurs outils, les 
commençants trouvent deux avantages, le premier d'avoir ces 
manches tels qu'ils les désirent, et le second de s'exercer, et 

Tourneur. Tome 1. 27 
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par conséquent d'acquérir de la facilité pour tourner. Quand 
on n'est pas bien habile, et qu'on craint de faire des manches 
qui ne pourront pas servir, ou emploie les bois les plus com- 
muns, tels que le frêne, l'érable, etc., et même le bouleau, 
le tilleul , et en général des bois plus faciles à couper que les 
autres. 

Pour faire des manches, on prend une bûche et on la divise 
en rondelles d'environ 122 millim., ou 135 millim. de longueur 
tout au plus ; on fend ces rondelles, on ébauche les manches 
à la hache, et on les met sur le tour à pointes de la même 
manière qui a été indiquée pour les cylindres : on s'assure éga- 
lement si les pointes sont au centre , et pour cela on fait 
tourner en baissant la pédale , et on approche ou du blanc 
d'Espagne ou un crayon rouge : si tous les points de la cir- 
conférence sont bien marqués, c'est une preuve que le bois 
est convenablement placé sur le tour; avec un peu d'usage, 
le coup-d'œil suffit pour s'en assurer. 

On commence alors à faire à l'un des bouts, avec une gouge, 
une espèce de poulie de 18 à 23 millimètres de largeur, à la- 
quelle on laisse, deux bords assez élevés peur contenir la corde : 
c'est toujours à la gauche de l'ouvrier que se placent la poulie 
et la corde. Les choses étant en cet état, ou ébauche avec la 
gouge toute la partie qui doit composer le manche, en faisant 
toujours un bout plus gros que l'autre. On peut enjoliver ces 
manches, si on le juge à propos; mais pour être tout unis, ils 
n'en sont ni moins commodes, ni moins solides. 

Quand le manche est ébauché, on s'occupe de le renforcer 
par une virole qui est ordinairement en cuivre; on met cette 
virole sur un morceau de bois coupé carrément qu'on place 
sur le tour, et après l'avoir ébiselée avec un burin, on la retire 
afin de l'adapter au manche : on replace le manche sur le tour, 
on prend avec un compas, qu'on nomme maître à danser, la 
grandeur de la virole, et on coupe à angle droit la partie du 
marche qu'elle doit renforcer : on doit toujours faire en sorte 
que le tenon entre avec force dans la virole, et pour cela on 
tient ce même tenon un peu plus gros à sa partie supérieure. 
On pose ensuite la virole debout sur un établi, en mettant en- 
dessus le côté qui a été ébiselé, et Ton fait entrer le manche 
en frappant avec un maillet sur le bout opposé. Quand la virole 
est à sa place, on la tourne sur sa circonférence, et on l'ébi- 
selle à son extrémité. (Voyez plus loin la manière de tourner 
le fer et le cuivre.) 

La forme des manches varie selon le goût des amateurs : 

les uns les veulent tout unis, d'autres y font des gorges, des 

moulures, etc.; sans rien déterminera cet égard, je pense que 

» 
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les plus commodes sont ceux qui, tournés en cylindre dans 
les deux tiers de leur longueur, se terminent à leur partie su- 
périeure en forme de poire allongée. 

Quant à la longueur et à la grosseur des manches, on ne 
peut rien déterminer ; ces deux qualités dépendent absolument 
de la force et de la dimension des outils. Cependant les man- 
ches ont environ 122 millimètres de longueur, y compris la 
Tirole. 

Nous rappellerons ici une recommandation qui a déjà été 
faite au chapitre précédent, c'est qu'on ne doit jamais prendre 
le bois en remontant, c'est-à-dire en passant du plus petit au 
plus grand diamètre, mais toujours de manière à ce que les 
fils soient coupés net, et que les porcs soient couchés. Quand 
le bois est coupé bien net, et quand le manche est rood, il est 
presque poli après avoir été terminé au ciseau, surtout s'il 
est fait avec du bois dur; alors il su nu, pour lui donner le 
lustre, de prendre une pleine main de copeaux minces, d'em- 
poiqmer le manche de manière à ce qu'il soit couvert par les 
copeaux, et de faire mouvoir le tour pendant quelques ins- 
tants. Mais il est infiniment préférable d'employer les moyens 
de polir qui ont été indiqués pages 85 et suivantes; et si l'on 
se décide à vernir les manches, on sera amplement dédom- 
magé de ce léger surcroît de travail, parce qu'ils conserveront 
toujours une extrême propreté qui ne contribue pas peu à 
l'ornement a'un atelier. Voyez la manière de vernir, pages 108 
et suivantes. 

Au centre du manche on pratique un trou destiné à re- 
cevoir la soie ou la queue de l'outil; mais comme ce trou 
doit être parfaitement au milieu, on ne peut le percer ave c 
assurance que sur le tour et au moyen d'une lunette. (Voyez 
pl. 3, fig. 3.) Voici comment cette opération se pratique : 

Quand on a garni la poupée d'une lunette convenable à la 
grosseur du cylindre qu'on veut y placer, et quand on est 
assuré que le trou de cette lunette est bien concentrique à la 
pointe, on la fixe solidement en serrant l'écrou; ensuite on 
met le manche sur le tour, l'y maintenant à gauche par la 
pointe de la poupée, et à droite, c'est-à-dire du côté de la vi- 
role, par la lunette ; et quand on s'est assuré que la pièce tourne 
aisément, ou fixe la poupée assez solidement pour qu'elle ne 
puisse remuer ni vaciller; alors on cherche le centre du 
manche, et quand on l'a trouvé, on le marque avec un grain 
d'orge un peu aigu ; on perce après cela le trou avec une 
mèche de grosseur convenable, ayant soin qu'il se trouve 
parfaitement au centre. Pendant qu'on perce le trou, on est 
obligé de retirer à différentes fois la mèche pour la graisser, 
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et pour faire tomber les petits copeaux qui gêneraient son 
aetion. \i en est qui agrandissent le trou successivement avec 
des mèches de différentes grosseurs, mais c'est une perte de 
temps inutile; on y parvient plus aisément et plus prompte- 
ment au moyen de la mèche qu'on nomme une louche, et 
qui ayant elle-même une forme conique peut donner au trou 
la largeur et la forme convenables pour la soie de l'outil, 
qui va toujours en diminuant par le bas. 

Pour percer un trou parfaitement droit dans toute sa lon- 
gueur, ce qui n'est pas facile, surtout pour les personnes peu 
exercées, on doit tenir la main droite assez élevée pour que 
la mcebe soit dans le prolongement de Taxe de la pièce 
placée sur le tour. 

Quand le manche a été garni d'une virole et percé, il ne 
reste plus qu'à le terminer par la tête; pour cela on appro- 
fondit avec le ciseau la séparation qui se trouve entre le 
manche et la bobine, et on a soin, en enlevant le bois., de ne 
laisser sur la poire aucune inégalité, ni aucune rainure. La 
séparation dont je viens de parler s 'affaiblissant à mesure 
que le ciseau enlève du bois, n'est bientôt plus en état de 
supporter même un léger effort; c'est pourquoi on est obligé 
dé modérer les coups, car autrement le bois se casserait, et 
s'il ne blessait pas le tourneur, il laisserait au moins à la 
tète du manche des inégalités qui le défigureraient. Après 
avoir donc donné au manche tout le poli qu'il est susceptible 
de recevoir, on amincit insensiblement le lien qui l'attache 
encore à la bobine, et on amincit ce lien jusqu'au point qu'il 
puisse se casser sans effort et ne laissant de sa rupture que 
quelques légères marques que l'on fait facilement disparaître 
avec un instrument tranchant. 

Quand, par le moyen que j'ai indiqué, on a proportionné 
le trou du manche à la grosseur de la soie de l'outil qu'on 
veut emmancher, on prend cet outil dans un élau, et on le 
serre fortement tenant la soie par en haut ; alors on pose le 
manche en insinuant le bout de la soie dans le trou, et on 
l'y fait totalement entrer en frappant avec un maillet sur la 
tête du manche. L'amateur qui sait bien faire un cylindre et 
des manches d'outils, peut entreprendre avec une espèce 
d'assurance tous les ouvrages qui se font sur le tour; c'est 
ce qui m'a déterminé à entrer dans d'assez longs détails sur 
ces deux opérations. 

Je dois faire observer ici que l'huile et tous les corps gras 
pénètrent dans les pores du bois, qu'il les font gonfler, et 
qu'ils rendent le frottement très-dur. Il n'en est pas ainsi 
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du savon : aussi c'est avec cette substance qu'on doit f rôt- 
ies lunettes lorsqu'elles sont en bois. 

La manière de faire les viroles en cuivre a été indiquée 
page 173. On fait aussi d'excellentes viroles en fer avec des 
rognures de canons de fusil. 

CHAPITRE XIII. 

Des manches universels. 

11 est bon d'avoir dans un atelier des manches qu'on 
nomme-universels, parce qu'ils peuvent servir pour tous les 
outils d'une même espèce. Les uns sont destinés pour les 
limes, les ciseaux, et, en général, pour tous les outils dont 
la forme est plate ; les autres servent à emmancher les outils 
qui se cassent assez communément dans le manche, comme 
les tiers-points; d'autres ne servent que pour les outils à 
soies carrées : on n'en fait pas pour les outils à soies rondes. 
La forme de ces manches est la même que celle des autres, 
seulement ils portent sur le milieu de leur virole une vis de 
pression qui sert à fixer plus solidement les outils. (Voyez 
pl. 1, %. 70, 71 et 72.) 

CHAPITRE XIV. 

Manière de faire des étuis. 

C'est sur le tour en l'air qu'on fait ordinairement les étuis; 
mais comme on peut en faire aussi avec le tour à pointes, 
je crois devoir donner la méthode suivie en pareil cas. 

Pour faire un étui, on^choisit un morceau de bois parfai- 
tement sain, et qui surtout n'ait ni fentes ni gerçures; on 
rébauche avec la hache, et on le met sur le tour. On com- 
mence par le dégrossir avec la gouge, et ensuite on le divise 
sur sa longueur en trois parties : l'une . est réservée pour le 
corps de l'étui ; la seconde pour la gorge, et la troisième 
pour la bobine sur laquelle on place la corde. 

La partie destinée pour la gorge doit être de moitié plus 
courte que celle du corps, on la réduit à la grosseur qu'on veut 
lui donner. La gorge doit être d'une égale grosseur et par- 
faitement cylindrique dans toute sa longueur, c'est pourquoi 
elle doit être tournée avec le plus grand soin. On se sert or- 
dinairement, d'abord d'une petite gouge, et ensuite d'un 
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ciseau à un seul biseau, que Ton tient de manière à ce qu'il 
n'emporte à chaque coup que très-peu de bois ; il est néces- 
saire de jauger très-souvent avec le compas d'épaisseur, atin 
que la gorge joigne avec le couvercle aussi exactement qu'H 
est possible; on se sert d'un grain d'orge pour tourner l'épau- 
lement contre lequel le couvercle doit poser, ayant soin de sui- 
vre un angle un peu rentrant. On polit la gorge avec de la prèle 
qu'on trempe continuellement dans l'eau, et pour qu'elle 
agisse également partout, on a l'attention de croiser les 
traits. Quand les traits sont bien effacés, on continue de 
polir avec la prêle sèche, et on frotte jusqu'à ce que la gorge 
dc présente plus d'humidité. La boue du poli pénétrant 
dans les pores du bois, le rend un peu pâle, mais il reprend 
licitement sa couleur naturelle- il suffit de mettre sur. la 
gorge quelques gouttes d'huile a'olive, et de frotter toujours, 
en tournant, avec un morceau de drap ou de serge, jusqu'à 
ce que l'huile ait totalement disparu. Avant de commencer 
à polir, on ôte le vif de l'angle, en donnant au bout de la 
gorge un coup de grain d'orge très-léger. 

Pour faire le couvercle, on tourne un autre cylindre du 
môme bois, qui doit être aussi sans aucun défaut et bien 
sain ; on le tient assez long pour pouvoir pratiquer au bout 
une bobine destinée à recevoir la corde. Quand ce cylindre 
est tourné, on dresse très-exactement l'extrémité par laquelle 
le couvercle doit être creusé : on coupe même cette extré- 
mité à angle un peu rentrant, afin qu'elle pose avec justesse 
•ut l'épaulement du corps de l'étui. 

Quand les deux pièces qui doivent composer l'étui «ont 
ainsi préparées, on place sur le tour la poupée à lunette, et 
on commence par creuser le corps de l'étui ; on se sert pour 
cet effet de mèches de différentes grosseurs. Quand, on croit 
avoir donné au trou à peu près* la largeur qu'il doit avoir, 
on le termine avec le ciseau de côté* qui coupe à gauche et 
par le bout, et qui doit être très-bien affûté; on tient cet 
outil sur le support avec le pouce gauche, des autres doigts 
on empoigne la poupée, et on creuse d'un mouvement égal, 
et, sans changer la position du ciseau, afin que l'étui soit 
aussi rond en dedans qu'en dehors. On retire de temps à 
autre l'outil, tant pour faire tomber les petits copeaux, que 
pour s'assurer si le trou est assez profond. On donne com- 
munément au fond de 9 à 14 millimètres d'épaisseur* 
L'épaisseur, de la gorge doit être proportionnée à la qualité 
du, bois, mais elle n'excède jamais 1 millimètre environ. 
Pour que l'intérieur de la gorge se teraine à angle presque 
aigu, on l'amincit intérieurement à partir de 18. à 23imMi- 
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mètres du bout; on termine cette partie de l'étui en frottant 
l'entrée avec de la prèle sèche. 

Les lunettes dent on se sert pour cette opération peuvent 
être en cuivre ou en bois : dans le premier cas on enduit 
l'intérieur du cercle avec de l'huile, mais dans le second, on 
ne se sert que de savon. 

Pour faire le couvercle, qui est la partie la plus difficile 
de l'étui , on introduit le petit cylindre, ébauché à cet effet, 
dans une lunette dont le cercle doit être du même diamètre 
que celui du corps de l'étui ; on creuse ce cylindre de la même 
manière qu'on a creusé le corps de l'étui; et pour que le bout 
de la gorge ne porte pas contre le haut du couvercle, on donne 
à ce couvercle*un peu plus de profondeur. La plus grande 
difficulté est de donner aux deux parties de l'étui assez de 
régularité pour que la gorge entre dans le couvercle avec 
justesse, et que l'étui ferme hermétiquement; on ne peut 
atteindre ce but qu'en mesurant souvent avec le compas 
qu'on nomme mai tre-à-danser, dont j'ai parlé, qui forme 
par. le haut un rond semblable à celui d'un 8 (de chiffre), et 
qui par le bas a deux jambes dont les pieds sont en dehors. 
[Voyez pl. 1, fig. 65.) Ce compas donne le diamètre inté- 
rieur par les pieds, et le diamètre extérieur par le haut. 
Quand on s'est assuré avec ce compas du diamètre intérieur 
du couvercle, qu'on prend un peu plus petit qu'il ne doit 
étire, on le termine avec l'outil de côté en le tenant ferme et 
invariable sur le support, et en n'allant qu'à petits coups ; on 
présente ensuite la gorge avec ménagements, afin qu'elle ne 
fasse p^s fendre le couvercle ; si on s'aperçoit qu'elle force, 
on ôte un peu do bois, et on continue ainsi jusqu'à ce que 
la. gorge entre jusqu'au fond d'une manière égale; alors on 
tire, le couvercle brusquement; s'il résiste également partout, 
et s'il sonne bien, c'est une preuve que l'étui est bien fait; 
dans le cas contraire, on juge que le couvercle n'est pas 
rond, ou bien qu'il est trop large; il est alors perdu, à moins 
qu'on n'ait l'occasion de l'utiliser pour un autre étui plus 
grand. Il est encore un autre moyen de s'assurer de la jus- 
tesse de l'opération, c'est d'examiner si les deux cercles de la 
jointure sont bien concentriques ; s'ils ne le sont pas, on doit 
en conclure ou que la gorge n'est pas ronde , ou que le cou- 
vercle a été mal percé. 

L'intérieur de l'étui étant terminé, il faut s'occuper tfunir 
et de polir l'extérieur. On réunit les deux morceaux, c'est-àr 
dire, on ferme bien exactement l'étui et on le remet au tour 
sur ses deux centres. On enlève tontes les inégalités, d'abord 
avec une gouge, ensuite avec le ciseau à un biseau; on donne 
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à l'étui une forme parfaitement cylindrique, et on le polit à 
la prêle. 

On peut faire les bouts ou ronds ou carrés : dans le pre- 
mier cas, on forme le rond avec un graiu-d'orge bien af- 
fûté, et dans le second, c'est avec l'angle supérieur du ciseau 
qu'on coupe le bout à angle vif. Il ne faut pas oublier qu'on 
a dû laisser aux deux fonds une épaisseur de 9 à 14 milli- 
mètres. On ne doit jamais apercevoir sur les bouts d'un étui 
la marque des pointes; pour éviter ce défaut, on réserve à 
ces bouts un peu plus de bois qu'il n'en faut, et on l'enlève 
avec le grain d'orge. Comme, après avoir enlevé ce bois, il 
peut encore rester des aspérités, on fait un petit mandrin qui 
puisse entrer dans le couvercle, on place ce mandrin dans la 
lunette, et on polit le bout. On termine de même le bout du 
corps de l'étui, soit eu diminuant le même mandrin, soit en 
en faisant un plus petit. 

Dans la méthode que je viens de donner, j'ai suivi les rè- 
gles de l'art; mais on sent très-bien qu'il serait impossible 
de prendre des précautions si minutieuses pour les étuis de 
peu de valeur; voici donc un autre procédé qui est en même 
temps plus court et plus facile. 

Autre méthode. 

On prend un morceau de bois un peu plus long que l'étui 
qu'on veut faire, et on le perce en lui donnant la profondeur 
nécessaire. On se sert, pour cela, d'une mèche qui forme en 
un seul coup le diamètre de l'étui. On tourne ensuite un 
mandrin qu'on nomme goujon, et auquel on donne environ 
81 millimètres de longueur ; on laisse à gauche de quoi faire 
la bobine sur laquelle doit être placée la corde. A droite, on 
tourne un cylindre long de 54 millimètres et d'un diamètre 
égal, sur tous les points, à celui de l'intérieur du corps de 
l'étui. On fait entrer ce mandrin dans le trou fait avec la mè- 
che, on le met sur le tour, et on fait la gorge. Il est aisé de 
voir que ce mandrin doit entrer dans le trou assez juste pour 
entraîner l'étui. 

Pour faire le couvercle , on a un autre morceau de bob 
qu'on perce de la même manière, mais on se sert d'une mè- 
che qui doit faire un trou assez grand pour que la gorge 
puisse y entrer. C'est pourquoi, quand on tourne la gorge, 
on a bien soin de mesurer souvent avec le maitre-à-danser, 
afin de n'enlever ni trop, ni trop peu de bois. 

Quand on s'est assuré de l'opération , on retire le man- 
drin, on place la gorge dans le trou du couvercle, on remet 
Je tout sur le tour, et on termine en môme temps et le cou- 
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vercie et le corps de l'étui. On doit faire attention à pointer 
bien juste, car autrement l'étui ne serait pas tourné droit, et 
ne vaudrait rien. 

Autre méthode. 

Il est une autre méthode aussi simple que facile et prompte 
pour faire un étui. Oa commence par tourner un cylindre 
de la grosseur dont on veut que soit l'étui, et assez long pour 
qu'on puisse y trouver le corps de l'étui et le couvercle , et 
on polit ce cylindre de manière à n^avoir plus à y retoucher- 
0 n fait ensuite la gorge, ayant soin de lui laisser toujours un 
peu plus de largeur au sommet qu'à la base, et on perce l'é- 
tui. Cette opération terminée, on sépare l'étui de la portion 
• die Lois qui doit former le couvercle. On doit "faire en sorte 
que la séparation soit faite bien carrément. On fait au bout 
par lequel le couvercle doit être percé, et parfaitement au 
centre, un trou de forme conique, de 9 ou 11 millimètres de 
profondeur, et assez large pour que l'extrémité de la gorge 
puisse y pénétrer au moins de 2 millimètres. On présente alors 
dans ce trou la gorge, qui y forme un cercle, et cette em- 
preinte indique la largeur que doit avoir le trou du couvercle. 
Comme la gorge a été faite la première, on peut la présenter 
de temps en temps, et s'assurer si elle entre bien juste dans 
le couvercle. J'ai ait qu'il fallait toujours tenir l'extrémité 
supérieure de la gorge un peu plus large que le bas, c'est-à- 
dire, ne pas faire cette gorge tout-à-fait cylindrique, c'est 
Tunique manière de parvenir à bien faire fermer l'étui, et la 
raison en est simple. Quand on met l'extrémité de la gorge 
dans le trou conique qu'on a commencé à faire au couvercle, 
cette extrémité éprouve déjà une contraction qui en fait 
rentrer les parties sur elles-mêmes; lorsque le trou du cou- 
vercle est terminé, ou y fait entrer la gorge avec un peu de 
force ; et le bout de cette gorge se contractant de nouveau, 
tien t forcément la gorge dans le couvercle. C'est là ce qui fait 
que l'étui rend une espèce de son quand on le tire avec force 
et directement du couvercle. Cette méthode a été indiquée 
par. M. Séguier, qui l'a toujours employée avec avantage. 

Où veut parfois orner les bouts et la gorge de l'étui de 
cercles d'ivoire, ou de toute autre matière ; voici la méthode 
qu'on peut suivre : On colle avec du mastic sur le bout d'un 
cylindre de bois fait au tour, un morceau d'ivoire, dans le- 
quel on peut prendre un cercle tant soit peu plus grand que 
le diamètre de l'étui sur lequel on veut le placer. On met le 
cylindre sur le tour entre deux pointes, et on tourne l'ivoire, 
lui laissant un diamètre plus fort que celui de l'étui. On met 
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ensuite l'ivoire à la lunette, et on fait, avec un bec-d'àue, 
saus perdre le centre, une creusure d'un diamètre, suffisant 
pour que le cercle puisse entrer sur le bout de l'étui; on re- 
met l'ivoire sur le tour à pointes, on dresse les bords du 
cercle, puis on le coupe à l'épaisseur convenable, avec un grain 
d'orge très-mince, affûté de très-long. On a dû auparavant 
former, à l'endroit où doit être placé le cercle, une petite en- 
taillure , assez large et assez profonde pour le recevoir. Le 
cercle doit entrer un peu juste, mais sans efforts. On le fixe 
avec de la forte-colle ordinaire, et quand on ne craint plus qu'il 
puisse se détacher, on remet le couvercle sur l'étui, et on 
termine avec un ciseau à un biseau; on doit faire en sorte de 
ne pas entamer le bois, mais seulement de l'effleurer. On 
polit le tout cdmme je l'ai dit plus haut; cependant, pour l'i- 
voire, il est bon de se servir d'un peu de blanc d'Espagne 
détrempé dans de l'eau, et de bien essuyer avec un linge. 

Nous avons donné ailleurs (pages 120 et suiv.) la manière 
de faire les cercles d'écaillé. On trouvera plus loin la manière 
de faire les étuis sur le tour en l'air. 



CHAPITRE XV. 

Manière de faire un dévidoir. 

• m 

4 

On peut faire des dévidoirs de plusieurs espèces, et les sur- 
charger plus ou moins d'ornements; mais le goût dirige seul 
les amateurs à cet égard. Je nae bornerai donc à décrire ici 
une méthode facile, et qui pourra servir de base dans toutes 
les occasions. • 

Pour faire un dévidoir, on s'occupe d'abord du pied; on 
choisit un morceau de bois, n'importe de quelle espèce, mais 
qui soit bien sain, qui ait 27 à 30 millimètres d'épaisseur, et 
qui forme un carré de 190 à 217 millimètres de côté; après 
l'avoir raboté de manière à le rendre bien uni sur ses deux 
faces, on lui donne six ou huit pans, suivant le goût de l'a- 
mateur ; on fait ensuite, parfaitement au centre, un trou d'un 
diamètre de 16 à 18 millimètres, et on le taraude avec un 
taraud un peu plus fort, c'est-à-dire, qui ait environ 23 mil- 
limètres; on peut, si l'on veut, donner à la planche une 
forme ronde ou ovale; on tourne ensuite, entre deux pointes, 
un cylindre de 162 à 190 millimètres de longueur sur 23 mil- 
limètres de diamètre, au bout duquel on conserve une bo- 
bine moitié plus grosse, et qui forme épaulement à la partie 
la plus mince. On taraude cette dernière partie au moyen 
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• 

d'une filière à bois et on la visse dans l'écrou fait au centre 
de la planche, de manière que cette planche pose exactement 
contre l'épaulement de la bobine, autrement la pièce ne tour- 
nerait pas droit. 

Quand, au lieu d'un bois dur et lourd, on s'est servi d'une 
planche de poirier, d'érable ou de tout autre bois léger, il 
faut donner du poids au pied du dévidoir, et, pour cet effet, 
on forme en dessous, à 27 millimètres environ du bord, une 
rainure circulaire de 14 millimètres de profondeur, plus large 
au fond qu'à l'entrée, et dans laquelle on coule du plomb 
fondu. Rien n'est plus facile que cette opération, il suffit de 
renverser la planche de manière que la rainure se trouve en 
dessus, de semer dans cette rainure quelques pincées de poix- 
résine pulvérisée, et de verger le plomb avec le bec de la 
cuiller de fer dans laquelle on l'aura fait fondre. 

On laisse refroidir Je plomb, et on remet le pied sur le 
mandrin, observant bien qu'il soit absolument à la môme 
position que lorsqu'il a été tourné. Pour ne pas s'y tromper, 
on a dù former un repère, c'est-à-dire tracer une ligne cor- 
respondante sur le mandrin et sur la planche. 

Si le plomb excède la surface du bois, on ôte l'excédant 
sur le tour, d'abord avec la gouge, ayant soin de n'enlever 
que de très-petits copeaux, et ensuite avec le grain-d'orge : 
au reste, rien n'est plus facile à tourner qué le plomb ; ce- 
pendant, comme le copeau grippe et qu'il quitte mal, on doit 
frotter continuellement le plomb avec du savon un peu hu- 
mide, ou bien tremper l'outil dans une eau de savon. 

Un diamètre considérable, la volée et la rapidité qu'il 
acquiert en tournant, rendent un peu difficile la manière de 
tourner le pied d'un dévidoir ; d'abord il faut se servir, pour 
ébaucher le cercle, d'une gouge un peu étroite et affûtée de 
long, afin qu'en prenant moins de bois, on éprouve aussi 
moins de résistance; en second lieu, il ne faut pas oublier 
que la gouge doit être présentée très-inclinée au plan du 
cercle. 

Quand le plateau est bien ébauché, on prend un ciseau à 
un seul biseau à fil retourné, bien affûté, et on le présente per- 
pendiculairement au bois, et pour l'empêcher de brouter, il 
est très-bon de le présenter même au-dessous du niveau : on 
nomme brouter, un mouvement de tremblement qu'il est 
difficile d'arrêter lorsqu'une fois il a commencé. Il est rare 
que le broutement n'ait pas lieu quand on présente l'outil à 
face; pour éviter cet inconvénient, il faut varier la position 
l'outil, et croiser sans cesse la première direction qu'on lui de 
a donnée ; on peut encore éviter le broutement en se servant 
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d'un grain-d'orge un peu plus large, assez épais pour ne 
pas tretabler, et qui ait un biseau long sans être trop aigu. 
J'ai vu un ouvrier arrêter le broutement en appuyant sa 
main contre la pièce, et en la soutenant de manière à l'em- 
pêcher de vaciller. Quand les parties plates sont coupées 
bien net , et quand la doucine a .été faite avec des gouges 
convenables, le pied doit nécessairement être terminé ; il ne 
restera plus alors qu'à le polir; on se sert pour cet effet 
d'une nageoire de peau de chien de mer, ou bien de papier 
de verre, qu'on passe avec précaution sur le champ et sur 
les moulures dans tous les sens. 

La seconde pièce est la tige qui porte le dévidoir, on lui 
donne ordinairement la forme d'un balustre ; les bons tour- 
neurs en dessinent habituellement le profil avant de le tour- 
ner, et c'est la meilleure méthode. 

Pour faire cette tige, on forme sur le tour un cylindre de 
271 à 325 millimètres de longueur, sur 36 à 41 millimètres 
de diamètre; on prend sur la partie qui doit être placée en 
bas, une longueur de 54 millimètres destinée à former le 
tenon à vis qui doit entrer dans le plateau ; on marque cette 
longueur avec un léger coup de l'angle du ciseau ; ensuite, 
avec un compas d'acier à ressort (t'oyez pl. 1, fig. 67), on 
prend sur le dessin la hauteur de chaque partie des moulures 
qu'on veut faire, et on marque cette hauteur par un trait 
circulaire. Toutes les mesures doivent être prises de manière 
à ce qu'il reste par le haut une longueur suffisante pour la 
tige sur laquelle tourne le dévidoir. 

Quand tout est bien tracé, on coupe le cylindre juste au, 
dernier trait; s'il se trouve de l'excédant, on le remet sur le 
tour ; pour avoir pius % fàcilement le centre, on se sert du com- 
pas ; quand on est certain de l'avoir trouvé, on serre les pou- 
pées sutllsamment pour que les pointes fassent chacune leur 
trou. J'ai donné ailleurs le moyen de s'assurer avec un crayon 
si le cylindre tourne droit. 

Après avoir réduit la grosseur du cylindre à celle de la 
panse du balustre, on s'occupe du tenon qui doit être a vis, 
et on ne lui laisse que la grosseur nécessaire pour qu'après 
avoir été taroudé, il entre parfaitement dans l'écrou fait au 
centre du plateau; on a soin de lui donner un peu d'entrée. 
11 est essentiel que l'épaulement pose exactement sur le pla- 
teau. Pour taraader le tenon, on prend le cylindre perpen- 
diculairement entre les mâchoires d'un étau, entre deux 
morceaux de cuir ; on frotte le tenon avec du savon , et on 
présente la filière à bois bien horizontalement, la tournant 
en appuyant un peu jusqu'à ce qu'elle ait pris ; on continue 
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de la tourner, mais d'une manière égale, jusqu'à ce qu'elle 
soit parvenue à l'épaulement. Quelque précaution qu'on 
prenne, la vis ne va jamais jusqu'à l'épaulement ; maïs il est 
un moyen bien simple de réparer ce mal, c'est de continuer le 
pas avec un canif, uu couteau ou quelque autre instrument 
bien tranchant (1). 

Quand la vis est faite, on remet le cylindre sur le tour, et 
on prend avec le maitre-à-danser le diamètre du carré ou de 
la moulure qui doit commencer le pied; pour ne pas perdre 
les traits qu'on a faits sur le cylindre, on les approfondit 
avec l'angle du ciseau. 

On met le carré à sa grosseur, en coupant le bois bien net 
par la partie près de l'angle inférieur du ciseau ; la moulure 
qui suit se commence avec une gouge'dant le tranchant est 
bien affilé, et se termine avec un ciseau ; on coupe à angle 
bien droit la partie qui doit rester carrée, en présentant h 
face l'angle supérieur du ciseau ; si c'est une gorge qui suit, 
on l'ébauche avec une gouge un peu grosse, et plus profon- 
dément que le carré, et en donnant ainsi du dégagement, on 
procure au ciseau la facilité de couper plus net : l'angle du 
carré doit toujours être très-vif. On ne saurait donner trop 
d'attention à ia formation de la gorge. 

Ce que j'ai dit doit suffire pour qu'on puisse, sans éprouver 
de grandes difficultés, donner à ia tige la forme qu'on jugera 
convenable ; dans tous les cas, avant de tourner la tige, on 
doit y faire un rond entre deux carrés, ou bien une autre 
moulure quelconque qui termine le haut de la panse. 

La tige ne doit pas avoir plus de 14 millimètres de diamètre. 
On donne à la partie sur laquelle doit tourner le croisillon, 
un diamètre un peu plus faible que celui du trou qu'on veut 
faire à la première croix, et la largeur de cette même partie 
ne devra pas excéder l'épaisseur des lames. Le dévidoir de- 
vant former un tout susceptible d'être transporté d'une place 
dans une autre, sans être démonté et sans que ses différentes 
parties soient séparées, on pratique k l'extrémité supérieure 
de la tige une vis dont le bout est arrondi, sur laquelle on 
met un écrou à chapeau, qui vient presque poser sur le croi- 
sillon d'en bas. Pour que cet écroii puisse se visser plus fa- 
cilement, on lui donne six ou huit pans. Pour terminer le 

(.'; On j vu plus haut ta manière de tarauder les tî« ea boit, bous reoTerrons le 
lecteur à ce Traité complet de la filière a bois. 

II existe un autre moyen de faire urriver la vis jusque contre son écron, c'est d'y 
faire, au moyen d'un ciseau et sur le tour, un petit dégagement angulaire toat contre 
l'épaulement et à la profondeur da pas de la vis. 

Tourneur. Tome 1. 28 
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balustre on met dans une lunette le bout de la vis qui a été 
arrondi, on y fait avec une mèche très fine un trou de 14 à 
18 millimètres de profondeur, destiné à recevoir une petite 
tige d'acier qui doit y entrer très-juste. Pour que le trou se 
trouve bien au centre, on le pratique dans celui qui a déjà 
été fait par la pointe du tour. Avant de placer la tige d'acier, 
on y fait à la lime une pointe énioussée, et on la trempe de 
couleur bleue. Cette pointe roule dans une crapaudine de 
cuivre, dont je parlerai un peu plus bas. 

Quand la tige est en cet état, il faut l'adapter au pied du 
plateau dont j'ai parlé en premier lieu : il suffit pour cela de 
visser le tenon dans l'écrou pratiqué au centre du plateau ; 
mais comme ce tenon a 54 millimètres de longueur, et que 
le plateau n'a que 417 millimètres d'épaisseur, on retourne 
l'excédant qui a servi à donner do l'entrée à la vis, et on 
réduit la longueur du tenon à l'épaisseur du plateau. Ou se 
sert ordinairement, pour couper cet excédant, d'abord d'une 
gouge affûtée de long, et ensuite d'un ciseau. 

Pour que le pied soit entièrement terminé, il ne reste plus 
qu'à placer la pointe d'acier. On met le pied entre deux 
pointes, de manière que la corde porte sur la vis, et que le 
petit bout soit pris dans une lunette. On enfonce dans le trou 
fait sur ce petit bout un cylindre d'acier de grosseur conve- 
nable, dont on a déjà ébauché la pointe, et on met le tour 
en mouvement pour voir si la pièce tourne droit, et par 
conséquent si la poinle d'acier est bien au centre de la tige. 
Quand on s'en est assuré, on fait un repère, ou une ligne de 
correspondance sur la pointe et sur le haut de la tige; on 
retire la pointe, on la termine avec la lime, on l'émousse un 
tant soit peu, pour qu'en tournant elle ne creuse pas la cra- 
paudine ; enGn on la trempe, et on la remet à sa place, en 
observant de bien suivre exactement le repère. 

Reste à former la partie qui doit particulièrement être 
nommée le dévidoir. On fait avec du bois, qu'on a refendu à 
la scie, deux lames égales, auxquelles on donne 650 milli- 
mètres de longueur, 9 millimètres d'épaisseur et 41 à 45 mii- 
' mètres de largeur. On les dresse bien à la varlope; on les 
réduit à environ 8 millimètres d'épaisseur, et au moyen d'un 
trusquin on les rend parfaitement semblables sur toutes les 
faces, ayant soin de les diminuer insensiblement, et à partir 
du centre, sur la largeur, qui doit se trouver à chaque bout 
un peu moindre qu'au milieu. On fait ensuite deux autres 
lames de 108 millimètres de longueur, et qui doivent avoir 
la môme largeur et la môme épaisseur que les grandes. On 
a dû s'assurer du milieu de la longueur de chaque lame sur 
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le plat, et le marquer avec un point: partant donc de ce 
point, on marque à droite et à gauche, avec un compas, la 
moitié de la largeur de la lame, puis, avec une équerre à 
chaperon, on trace des traits qui se trouvent à l'équerre avec 
la lame. A l'aide d'un trusquin, on marque ensuite la moitié 
de l'épaisseur de la lame, et avec une scie' à denture fine 
on scie en suivant bien exactement les traits jusqu'à la ligne 
qui marque la moitié de l'épaisseur, ayant bien soîu de ue 
entamer les traits. On enlève ensuite, avec un ciseau 
tranchant, la demi-épaisseur de l'espace qui se trouve 
entre les traits, et on fait une entaille qui doit être bien 
droite et bien juste aux traits tracés sur l'épaisseur. Cette 
entaille ainsi faite sur les deux lames, on les place en forme 
de croix l'une sur l'autre, et, réunies ensemble, elles ne 
doivent avoir que l'épaisseur de l'une d'elles, à l'endroit où 
elles se croisent. Quand l'opération est bien faite, les lames 
se tiennent, par l'etfet seul de l'emmanchement, assez solide- 
ment pour n'être séparées qu'avec une certaine force. On dis- 
pose les petites lames absolument de la môme manière. 

On s'assure alors exactement du milieu, el partant de là, 
on trace un point, d'abord à 27 millimètres environ de cha- 
que bout des petites lames, puis, sur les grandes lames, un 
autre point parfaitement correspondant au premier. A la 
place de ces points on fait, avec une mèche anglaise, des 
trous qui doivent avoir 7 millimètres de diamètre. Enfin, on 
perce au centre de la grande croix un trou de grandeur suf- 
fisante pour que la tige, qui doit entrer dedans, tourne faci- 
lement. Le trou de la petite croix doit avoir 16 a 18 milli- 
mètres de diamètre. Pour que les lames soient assujetties et 
plus solidement et plus proprement, on les colle avec de la 
bonne colle-forte. 

Quand les croix sont terminées, on prend quatre morceaux 
de bois de 81 millimètres de longueur, sur un diamètre de 
16 à 18 millimètres, et après les avoir ébauchés à la hache, 
on les place l'un après l'autre sur le tour. On a dû conser- 
ver sur la longueur de chacun 27 millimètres pour former 
la bobine, sur laquelle la corde doit tourner. On tourne ces 
morceaux de bois avec soin, et on en fait de petits balustres 
qui servent à assembler les deux croisillons : on donne ordi- 
nairement à ces balustres la même forme qu'à la tige du dé- 
vidoir ; on réserve aux deux bouts des tenons de grosseur 
convenable, pour entrer avec justesse dans les trous qui leur 
sont préparés. Ces quatre balustres doivent être absolument 
de îa même hauteur, autrement les croisillons ne pourraient 
être parallèles entre eux. On donne aussi aux tenons un peu 
plus de longueur que l'épaisseur des lames. 
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Quand on a terminé les balustres, en observant toutes les 
précautions que je viens d'indiquer, on coupe avec une scie 
la bobine qui n'est plus utile ; on joint les croisillons, et on 
colle avec de la colle-forte les tenons, ayant soin que les 
lames posent exactement sur les épaulements des tenons. 
Quand la colle est sèche, on râpe à fleur des lames L'excédant 
des tenons ; on enlève le reste des aspérités avec une lime 
bâtarde, et on polit la pièce. Enfin on trace sur chaque lame 
de la grande croix, à distance égale, quatre points, dont le 
dernier se trouve à 41 millimètres du bout, et à la place de 
ces points on perce des trous de 7 millimètres de diamètre, 
qui doivent aller en inclinant par dehors. On sent que si ces 
trous étaient droits, lies petits bâtons qu'on met dedans étant 
également droits, le fil pourrait s'échapper facilement quand 
on le dévide. 

Pour rendre le dévidoir plus commode, on établit au-des- 
sus une petite écueile, destinée à recevoir le peloton, quand 
on est obligé de quitter le travail avant que Técbeveau soit 
entièrement dévidé. Yoici la méthode qu'on peut suivre : 

On prend un morceau de bois bien sain, sans nœuds ni 
ger< ires, long d'environ 108 millimètres, sur un diamètre 
do bO à 90 millimètres; on lui donne sur le tour la forme 
qui lui convient, ayant soin que la hauteur de l'écuelle, à 
prendre du bora jusqu'au-dessous de la moulure du pied, 
n'excède pas 68 millimètres. Les 41 millimètres restants ser- 
vent à faire le tenon qui doit entrer dans le trou pratiqué 
au centre du petit croisillon. On réduit ce tenon à un peu 
moins que l'épaisseur des lames supérieures, et 27 millimè- 
tres en sus. Cette opération terminée, on met le bois sur une 
lunette, et on creuse l'écuelle. On se sert pour l'ébaucher d'un 
grain-d'orge, et ensuite on la termine avec le ciseau rond à 
t un biseau, qu'on choisit d'une courbure approchant de celle 
qu'on veut donner à l'écuelle. On fait en sorte de n'ôter ni 
trop, ni trop peu de bois : au bas du tenon de l'écuelle il 
faut pratiquer l'entaille où doit être placée la crapaudine de 
cuivre, et cette opération n'est pas facile sur le tour à pointes : 
cependant, faute de tour en l'air, on peut employer le 
moyen que je vais indiquer. 

On fait un mandrin à griffes, c'esit-à-dire un cylindre de 
81 à 108 millimètres de longueur, sur un diamètre de 27 à 
34 millimètres. On coupe l'un des bouts de ce cylindre à 
angle rentrant, et sur ce bout on enfonce trois pointes d'acier 
d'une faible grosseur, et de 5 millimètres tout au plus de 
longueur, les plaçant de manière à ce qu'elles forment les 
trois angles d'un triangle équilatéral. On leur fait une pointe 
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avec une lime bâtarde sur le mandrin même. On £lace sur ce 
mandrin un petit plateau en bois de 9 millimètres d'épais- 
seur, sur lequel on a tracé un cercle du même diamètre que 
le mandrin ; on fixe le plateau sur le mandrin, en donnant 
sur le bout opposé quelques petits coups de marteau. 

Le mandrin étant parfaitement au centre de la planchette, 
on le remet sur le tour, et ou s'assure s'il tourne bien droit. 
On tourne le plateau à la gouge, tenant son diamètre un peu 
plus grand que celui de Fécuelle, et quand on est au tiers de 
l'épaisseur, on diminue le diamètre de manière à ce que le 
rond puisse entrer aux deux tiers dans l'écuelle, et que le 
tiers restant porte sur les bords de la même écuelle. Par ce 
. moyen on aura un centre, et on pourra monter récuelle entre 
deux pointes. Pour placer la corde, on forme à la râpe quel- 
ques pièces de bois qui sont rondes, et qui remplissent a peu ' 
près la gorge : on' met ensuite la pièce sur le tour, et le te- 
non dans la lunette ; par ce moyen on peut former sur le 
bout de ce tenon l'entaille circulaire dans laquelle la cra- 
paudine de cuivre doit être placée. 

Prenant ensuite un grain-d'orge, on pratique au bout un 
renfoncement de quelques millimètres de profondeur, qu'on 
termine avec le ciseau à un biseau. On a dû se procurer une 
petite plaque ronde de cuivre, autour de laquelle on aura 
fait quelques pans avec la lime, et qui ne doit pas avoir plus 
de 7 millimètres d'épaisseur. On met cette petite plaqae dans 
le renfoncement, ofr elle doit entrer un peu avec force, et on 
la frappe avec un marteau, jusqu'à ce qu'elle pose exacte- 
ment au fond : quand elle tient solidement, on trace au mi- 
lieu un point, et ensuite, avec un grain-d'orge fort aigu, on 
y fait un trou de forme conique. On peut, au lieu d'un grain- 
d'orge, se servir d'un foret à cuivre. 

Il ne reste plus, pour terminer cette partie, qu'à tourner 
la pièce qui doit fixer l'écuelle sur le croisillon, et voici com- 
ment on s'y prend : On perce à bois de bout, et à la gros- 
seur du tenon, un morceau de bois choisi exprès ; on le met 
sur un mandrin de forme cylindrique, et on le tourne en 
lui donnant un diamètre plus fort de 14 millimètres que ce- 
lui du tenon, et une longueur suffisante pour que, collé à la 
place qu'il doit occuper, il affleure le tenon. Ce tenon doit 
entrer dans le trou pratiqué au milieu du petit croisillon, et 
y être collé. On conçoit facilement, maintenant, comment le 
dévidoir tourne sur son pied. 

Enfin, on tourne avec soin quatre petits bâtons, ayant une 
tête à laquelle on peut donner différentes formes suivant le 
goût de l'amateur. Ces bâtons, plus gros en haut que par le 
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bas, ne doivent entrer dans les trous que de 18 à 23 milli- 
mètres tout au plus. 

On peut briser les lames à 54 niilumètres environ des ba- 
lustrcs, en pratiquant des tenons et des entailles qu'on ajuste 
très-exactement; mais m'étant déjà beaucoup étendu sur cet 
article, je ne puis lui donner de plus longs développements. 

Je terminerai par donner un conseil à tous les amateurs 
du tour : c'est d'envelopper avec du cuir les parties déjà 
polies d'une pièce, toutes les fois qu'ils seront dans la néces- 
sité de faire porter la corde sur ces mômes pièces ; c'est l'u- 
nique moyen de les préserver ou de l'impression que peut y 
laisser la corde, ou des rayures qu'elle peut y occasionner. 
(Voyez ce dévidoir, pl. 1, fig. 64.) 

CHAPITRE XVI. 

Manière de faire un rouet à Cler. 

On prend une planche de 23 à 27 millimètres d'épaisseur, 
sur 33 à 41 centimètres de longueur et 189 à 217 millimè- 
tres de largeur, on la dresse bien à la varlope, et on lui 
donne une forme ovale ou carrée. On peut pousser tout au- 
tour, à la partie supérieure , une moulure, n'importe de 
quelle espèce, ou bien clouer à l'extérieur une tringle d'épais- 
seur et de largeur convenables, faisant rebord. 

On tourne deux montants de 217 à 244 millimètres de 
long, indépendamment du tenon ; on leur donne la figure 
qui plaît davantage; mais, dans tous les cas, à 176 milli- 
mètres de Tépaulement du tenon, on laisse un renflement» 
parce que cette partie, qui doit porter l'axe de la roue, a 
besoin de plus de force que les autres. On perce sur le pla- 
teau, à droite, deux trous à la même distance du bord, et 
éloignés de 41 millimètres l'un de l'autre: on taraude ces 
trous, on y place les montants, dqpt le tenon forme vis, et on 
serre ces montants de manière à ce qu'ils ne puissent vacil- 
ler, ni entrer plus avant. On prend ensuite avec un compag 
le point où doivent être faits les trous destinés à supporter 
l'axe de la roue ; on perce ces deux trous bien horizontale- 
ment, puis, avec une scie fort mince, on fait au montant qui 
doit se trouver à la droite de la Meuse et devant elle, une en- 
taille qui aboutit au trou, non horizontalement, mais en ve- 
nant du haut en bas. 

On s'occupe .ensuite de la roue, pièce qui demande beau- 
coup d'attention et de soin. On cherche une planche de 32 à 
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34 millimètres d'épaisseur, sur 35 à 45 centimètres de dia- 
mètre, et qui surtout soit bien saine et sans fentes ni gerçures ; 
ou prend dans cette planche un plateau sur lequel on trace 
ira cercle d'environ 35 centimètres de diamètre. On découpe 
ce cercle avec une scie à chantourner, et on fait, parfaitement 
au centre , un trou de 23 à 27 millimètres de diamètre, dans 
lequel on fait entrer avec force un mandrin de forme un peu 
conique. On met alors la pièce sur les pointes, on la tourne 
sur les deux faces et sur l'épaisseur, et on la réduit à 33 cen- 
timètres de diamètre : on peut façonner cette roue, et faire 
sur les faces telles moulures, qu'on jugera à propos. On creuse 
ensuite, sur l'épaisseur du diamètre, une gorge circulaire assez 
profonde, pour que le plomb y ayant été mis, la gorge con- 
serve encore assez de profondeur. On ôte alors la pièce de 
dessus le tour; mais avant, on creuse au moyen d'un outil de 
côté (Gg. 21, pl. 1), au-dessous du profil de chaque côté, pour 
donner plus de facilité dans la suite à détacher le cercle ou la 
roue du reste du plateau. 

On coupe ensuite une bande de carton assez longue pour 
qu'elle puisse faire un peu plus du tour du cercle extérieur, et 
assez large pour couvrir l'épaisseur de la jante de la roue. On 
attache cette bande d'une manière solide en faisant plusieurs 
tours de ficelle assez près les uns des autres, et on termine par 
faire avec du carton une espèce d'entonnoir qu'on colle avec 
de la colle-forte sur une des parties quelconques de la bande, 
qu'on a percée ou échancrée à cet effet. Pour empêcher que 
le plomb ne s'échappe, il est bon de coller la bande tout au- 
tour sur les parties qui sont contiguës au bois. 

On fait ensuite fondre du plomb ou de l'étain en quantité 
suffisante pour former le cercle d'un seul jet, et quand on 
s'est assuré, en y plongeant un morceau de papier, que la ma- 
tière est au degré de chaleur convenable, on remplit la gorge 
versant jusqu'à ce que le métal reflue par l'entonnoir, 
id la gorge est pleine, on s'arrête, et on laisse refroidir 
tout. 11 est bon, après avoir creusé la gorge, qu'il a été inu- 
tile d'unir, de donner en différents sens des coups de gouge ; 
c'est le moyen de rendre la gorge de plomb plus solide et 
moins sujette à vaciller. 

Juand le plomb est froid , on remet la roue sur le tour ; 
s comme elle a acquis et de la volée et de la pesanteur, 
on fait sur la bobine un tour de corde de plus qu'aupara- 
vant, et on régularise la rotation qui peut ne plus se trouver 
juste, quoiqu'on ait laissé le mandrin dans le centre du pla- 
teau. 

On commence par se servir, pour tourner le pi( 
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gouge un peu large, et on va à petits coups jusqu'à ce qu'on 
ait atteint le rond. Pour bien tourner le plomb et l'étain, il 
faut que la gouge fasse presque tangente au cercle. On doit 
faire en sorte de ne pas enlever trop de matière, et que la 
gorge de plomb soit partout d'une égale épaisseur, bien unie, 
et même en quelque sorte polie; on y parvient en la termi- 
nant avec une gouge un peu petite, et coupant parfaitement 
l)ien. Il est bon d'humecter avec un peu d'eau de savon. 

Quand la gorge de plomb est terminée, on achève les deux 
faces de la roue qu'on a ébauchées dès le commencement, on 
détermine le diamètre intérieur de manière à ce qu'il se 
trouve parfaitement d'accord avec les rayons, on rend aussi 
droite qu'il est possible la surface intérieure de la roue, et 
on achève de détacher le cercle de dessus le noyau. Il s'agit 
maintenant de faire entrer juste, mais sans efforts, dans l'in- 
téri3ur de la roue, le moyeu avec ses rayons, qu'on peut con- 
fectionner de la manière suivante : 

On ébauche à la hache un morceau de bois bien sain, de 
54 millimètres environ de diamètre, et dont l'épaisseur ex- 
cédera tant soit peu l'écartement que les montants doivent 
avoir. On perce parfaitement au milieu, et sur la longueur du 
bois, un trou dont le diamètre ne doit pas avoir plus de 7 mil- 
limètres; on y fait entrer un petit arbre de fer ayant une 
bobine, on place la pièce sur le tour, et on l'ébauche sur 
chaque face et sur la circonférence, lui donnant le profil 
qu'on juge à propos. Cette opération terminée, on ôte la pièce 
de dessus le tour, et on retire le mandrin à arbre qui a servi à 
la tourner. 

On s'occupe ensuite de l'axe de la roue, auquel on donne 
une longueur suffisante pour qu'il porte sur toute la làrgeur 
des deux montants, et qu'il ait par un bout quelques milli- 
mètres de plus , pour y faire une vis qui doit recevoir la 
manivelle. Cet àrbre est en acier, on le fait rond par les 
bouts et à huit pans au milieu, c'est-à-dire dans la partie 
qui doit entrer dans le moyeu. Le bout destiné à recevoir 
la manivelle doit être" plus petit et former épaulement, on 
tourne les deux collets pour qu'ils soient plus ronds et plus 
unis. 

Quand l'arbre est terminé , on le fait entrer avec un peu 
de force dans le moyeu, on fixe sur l'un des collets une bo- 
bine, au moyen d'un écrou ; on remet le moyeu sur les pointes, 
on achève de le tourner et on le polit. 

On divise ensuite la circonférence en six parties égales, et 
à chacune de ces parties on perce avec une mèche ordinaire 
des trous de 27 millimètres environ de profondeur, et quidoi- 
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vent être bien dirigés ver» le centre, car autrement les rayons 
qui doivent joindre le moyeu au cercle ou à la roue, ne seraient 
pas à égale distance l'un de l'autre, et l'opération serait man- 
quée. 

On tourne après cela six petits rayons de longueur bien 
égale, auxquels^on donne encore le profil qu'on désire ; on 
réserve ù un bout de ebaque rayon un petit tenon de grosseur 
proportionnée au trou où il doit entrer, et on place ces rayons 
après avoir trempé dans la colde le tenon seulement. On s'as- 
sure ensuite si les tenons sont bien droits et parfaitement 
égaux en longueur, puis on place la pièce dans le cercle, où 
elle doit entrer très-exactement si toutes les proportions ont 
été bien gardées. 

Pour consolider le moyeu, on fait à la roue, avec un instru- 
ment pointu, six petits trous correspondant au bout de cliacun 
des rayons; on enfonce dans chacun de ces trous un clou 
d'épingle un peu fort qui, traversant la jante, va entrer dans 
le bout de rayon, et le fixe solidement. Gomme ce clou d'épin- 
gle traverse la cannelure de plomb, qu'il ne faut pas gâter, on 
l'enfonce avec un poinçon émoussé, jusqu'à ce que la tète soit 
cachée dans le plomb. 11 est bon de remettre la roue sur le 
tour à différentes fois, pour s'assurer si elle tourne parfaite- 
ment droit, et, dans le cas contraire, pour en corriger les 
irrégularités. 

On peut, si l'on veut, placer entre les rayons des vases, des 
culs-de-lampe, ou autres petits enjolivements, en bois de dif- 
férentes couleurs, et même en ivoire. Ces ornements ne sont 
pas faciles à tourner avec le tour à pointes, cependant on y 
parvient en employant le moyen suivant : 

On prend autant de petits morceaux de bois qu'on veut 
faire de vases, et on laisse à l'un des bouts assez de bois pour 
former une bobine, et quand* le vase est tourné on coupe la 
bobine avee soin. Ce travail minutieux ne doit être fait qu'a- 
vec le ciseau, car la pièce, ne devant son poli qu'à la net- 
teté de la coupe, ne serait jamais bien finie si on se servait du 
grain-d'orge. Pour pouvoir adapter ces ornements à l'inté- 
rieur du ceicle, on leur laisse un petit tenon qu'on fait entrer 
dans le trou pratiqué exprès, après l'avoir trempé dans la 
colle-forte. 

Pour que la roue soit entièrement terminée, il ne reste plus 
qu'à faire la manivelle, qui doit être de fer ou d'acier. On 
prend une tringle large de 9 millimètres et épaisse de 5 milli- 
mètres, on la forge et on lui donne la forme d'un C, réservant 
à chaque bout une partie plus large et plus épaisse que le 
reste : on donne à ce C, avec la lime, une forme régulière ; 
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quand on a bien adouci avec une lime fine et de l'huile toutes 
les parties du C, on fait, au bout qui doit s'adapter avec la vis 
du moyeu, et qui, comme je l'ai déjà dit, est plus large et plus 
épais que le reste, un trou qu'on taraude afin qu'il puisse 
servir d'écrou ; on fait aussi un trou sur l'autre bout, mais on 
ne le taraude pas, on le fraise seulement. é 

On prend ensuite un morceau d'acier de longueur suffisante, 
et on fait à chaque bout, avec la lime, deux tenons dont l'uu 
doit entrer dans le trou non taraudé, fait à l'un des bouts 
du C. Pour consolider ce tenon, on le rive au marteau le plus 
proprement possible. On aura préparé d'avance un petit tuyau 
de cuivre dans lequel doit entrer la tige d'acier, et dans le- 
quel elle doit tourner sans ballotter, mais librement; ce tuyau 
doit être un peu moins long que la tige d'acier. On prend 
ensuite un manche de bois qu'on a aussi dù préparer aupara- 
vant; on fait entrer le tuyau -de cuivre dans un trou prati- 
qué au milieu ; ce manche, pour plus de propreté, étant fait 
de deux pièces, du corps et de la pomme, on rive la tige d'a- 
cier au bout du corps, de manière que le tuyau tourne libre- 
ment; enfin, on fixe la pomme au bout du corps du manche 
avec un tenon qu'on y a laissé; par ce moyen on n'aperçoit 
pas la rivure. 

Une des pièces les plus importantes qui restent à faire, 
c'est le charriot qui porte le fuseau et le volant. 

On tourne une pièce de bois de 27 centimètres environ de 
longueur, et on a soin de conserver au milieu et vers les ex- 
trémités, un renflement assez fort pour recevoir un tenon; 
on perce, sur les renflements des extrémités, deux trous d'é- 
gale grandeur et parallèles entre eux ; on en perce un troi- 
sième sur l'espèce de boule qui est au milieu ; ce trou ne doit 
pas traverser la boule en entier^ et ne doit pas être en ligne 
droite avec les trous des montants; on tourne ensuite l'em- 
base, et on y fait un tenon carré méplat, long et large de 
27 millimètres, et épais au moins de 18 millimètres. Pour 
que le charriot ait plus d'assiette, on donne à l'épauleraent 
41 millimètres environ de largeur. On taraude le tenon de 
manière à ce qu'il ait 14 à 16 millimètres sur sa largeur. 

On tourne ensuite deux montants de 162 à 189 millimè- 
tres de hauteur, on laisse au bas de chacun un tenon, et en 
haut une partie cylindrique ; on peut orner ces montants de 
différentes moulures, on fait en haut un petit couronnement; 
on ôte ensuite les montants de dessus le tour, mais avant on 
fait à égale hauteur, sur chaque montant, deux traits fins, à 
une distance de 14 à 18 milhmètres l'un de l'autre. On fait 
ensuite sur la partie cylindrique de ces montants, des mor- 
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taises d'environ 5 millimètres de large, dans lesquelles on 
met un petit morceau de cuir fort, qu'on coupe carrément 
à la hauteur de la mortaise, et dont on arrondit les angles 
extérieurs; on ûxe ces morceaux de cuir avec un clou d'é- 
pingle à tête perdue. 

On trace ensuite sur le plateau, mais un peu hors du mi- 
lieu, une entaille de grandeur proportionnée à celle du tenon 
pratiqué au pied du charriot; on perce après cela, dans le 
prolongement de la ligna du milieu de l'entaille,- un trou de 
14 à 16 millimètres de diamètre, et plus long que l'entaille 
au moins de 27 millimètres ; la vis que Ton met dans ce trou 
'doit y tourner facilement. On tourne une vis de rappel dont 
l'embase placée au-dessous de la tête doit poser justement 
contre le bout du plateau et sur son épaisseur, et après avoir 
présenté cette vis en-dessous du plateau, on remarque l'en- 
droit où est un renfoncement circulaire qu'on a dû faire à peu 
de distance de la vis; on pratique dans ce renfoncement une 
entaille de même diamètre que la vis, et de la môme largeur 
que le renfoncement fait sur la vis. L'entaille faite sur le 
plateau ne doit pas traverser la surface supérieure ; on fait 
une petite lame de bois qui entre juste dans cette entaille en 
tous sens, on l'échancre au diamètre de la vis, et on la met 
dans cette entaille. Quand la vis est à la place qu'elle doit 
occuper, et qu'elle est passée daus le tenon du charriot, en- 
trant juste dans l'entaille, elle tient solidement à sa place la 
vis , qui alors ne peut plus que tourner sur elle-même, en 
faisant avancer ou reculer le charriot. 

Je ne parlerai pas des bobines et dé tout ce qui les com- 
pose, d'abord parce que la description de 'cette partie de- 
manderait des détails aussi longs qu'inutiles, et ensuite parce 
qu'on peut se procurer à très-médiocre prix des bobines 
toutes faites : il n'est d'ailleurs personne qui ne connaisse la 
structure d'une bobine; dans tous les cas, ceux qui s'occu- 
pent du tour n'ont besoin que d'un modèle pour être assurés 
de réussir à l'imiter. 

On peut, si l'on veut, joindre au rouet une petite tasse qui 
sert à mettre de l'eau, et qui est supportée par un bras fait 
sur le tour. Voici comment se fait ce bras : on tourne deux 
petits cylindres d'égale longueur, et de 41 millimètres envi- 
ron de diamètre ; on réduit la tige a un diamètre de 11 à 14 
millimètres, et à chaque bout on conserve le cylindre dans 
toute sa grosseur; on arrondit ces bouts en forme de boule, 
et ensuite on enlève avec précaution, par-dessus et par-des- 
sous, tout le bois qui excède l'épaisseur des tiges; on dresse 

les surfaces de manière à ce qu'elles s'appliquent justement 
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Tune sur l'autre , sans que les tiges se touchent quand on 
voudra plier le bras; ces bouts, qui avant étaient des boules, 
ne forment plus que des cercles; on perce bien exactement 
au milieu ces cercles, et on joint les bras des deux côtés au 
moyen d'un morceau de cuivre, rivé des deux côtés de ma- 
nière à ce que les deux pièces puissent se plier facilement 
Tune sur l'autre; les deux autres bouts sont destinés l'un à 
attacher le bras sur le rouet au moyen d'une vis, et l'autre 
* à supporter l'écuelle ; ces deux bouts sont également percés, 
et les trous qu'on y a pratiqués doivent être taraudés. Comme 
le bois est naturellement poreux, et que l'eau filtrerait à 
travers si on la mettait directement dans la tasse, on donne 
à cette tasse une forme carrée, afin qu'elle puisse contenir un 
petit vase de verre. Il est clair qu'on conserve au-dessous de 
la tasse un tenon qu'on taraude, et qui s'ajuste avec l'écrou 
formé au bout du bras ; quand on aura fait un rouet de ce 
genre, on sera assuré de faire tous ceux qu'on voudra entre- 
prendre, surtout si l'on a un modèle. (Voyez, pl. 1, fig. 62.) 

CHAPITRE XVII. 

Manière de tourner carré entre deux pointes, 
un balustre, une colonne, etc. 

h 

On prend un morceau de bois dur, dont la grosseur doit 
être à peu près du tiers de sa longueur, et on en fait un cylin- 
dre aussi exact qu'il est possible de le faire ; en supposant 
que ce cylindre ait 325 millimètres de long, et que» son dia- 
mètre soit de 108 millimètres, on le réduit à l'un de ses 
bouts, sur environ 81 millimètres de longueur, à 34 ou 41 
millimètres de grosseur, et cette partie ainsi réduite est des- 
tinée à faire une bobine pour recevoir la corde. Le bout du 
cylindre sur le côté duquel est pratiquée cette bobine, doit 
être dressé très-exactement. 

Quand ie cylindre est ainsi préparé, on trace au tour, sur 
Chaque extrémité, un cercle qu'on divise en autant de parties 
égales Qu'on veut tourner de pièces, sans cependant que les 
divisions puissent aller au-delà de huit. On trace ensuite avec 
une jointe ou autrement, une ligne partant de chaque point 
de la division, et aboutissant au point qui lui correspond, et 
on s'assure avec un compas si chaque ligne est à une distance 
égale de l'autre sur chacun des bouts du cylindre ; cette opé- 
ration faite, on creuse sur toute la longueur du cylindre au- 
tant de cannelures qu'on a tiré de lignes, et on donne à ces 
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cannelures une largeur et une profondeur qui doivent être 
de l'égalité la plus parfaite. 

On se sert de gouges de menuisier pour commencer à évi- 
der les cannelures ; on emploie ensuite, pour dresser le fond, 
un outil qu'on nomme guimbarde, et pour dresser les deux 
côtés, un guillaume dont le bout ne coupe pas, et qu'on 
nomme guillaume de côté. Je ne conseille pas à un commen- 
çant d'entreprendre un pareil travail, car il ofTru des ditfi- 
cultés qui arrêtent pai fois la main la mieux exercée. 

Quand on s'est assuré de la régularité des cannelures, on 
prend une petite planche de noyer ou d'autre bon bois, on la 
dresse à la varlope, on la met à peu près au rond avec la scie, 
et on pratique, au centre et sur le tour, un trou dans lequel 
doK entrer très-juste le tourillon ou la bobine qu'on a réser- 
vée au bout du cylindre pour recevoir la corde du tour. 
On met cette petite planche à la place que je viens d'indi- 
quer, faisant en «orte qu'elle pose très-exactement contre le 
bout du cylindre ; on la fixe sur ce bout avec des clous d'é- 
pingle ou des vis à bois de 34 à 41 millimètres de longueur, 
et ou la met avec le mandrin sur le tour. 

La manière de tourner cette planche et toute autre n'est 
pas facile à saisir; ce qui le prouve, c'est qu'on trouve rare- 
ment une planche tournée dont la surface soit également 
unie et polie sur tous les points ; pour réussir dans cette opé- 
ration, on commence par ébaucher la pièce avec la gouge, 
et quand elle est au rond, on incline la gouge vers la gauche, 
et on ne prend de bois que sur le côté de cet outil qui, fai- 
sant Tetret d'un ciseau très-inclinô, coupe très-net les fils du 
bois. On ne saurait, je le répète, apporter trop d'attention 
quand on tourne une planche. 

Le cylindre étant terminé, on s'occupe des pièces qui doi- 
vent entrer dans les rainures, et qui sont celles qu'on veut tour- 
ner carré, pour les faire bien égales ; on choisit un morceau 
de hêtre, de noyer ou même de chêne, qui ait au moins 81 
millimètres en carré sur 488 millimètres environ de longueur, 
et on iè corroie sur deux des faces qui se suivent; on trace 
sur la face de dessus, avec un trusquin, deux traits dont l'é- 
cartement doit un peu excéder la dimension des rainures du 
cylindre, ensuite on trace aussi avec le trusquin, sur la sur- 
face de dessus, un trait qui marque la profondeur de la rai- 
nure qu'on doit faire dans cette dernière pièce de bois. Cette 
rainure doit être de la même grandeur que celles pratiquées 
sur le cylindre, et se fait de la même manière. Pour empê- 
cher que les morceaux, dans l'opération suivante, ne sortent 
de la rainure, on en ferme le bout avec un morceau de bois 

- 
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• 

de la même forme que la rainure, et on le fixe avec des 
clous dont on a soin de noyer la tète. On attache aussi sur 
l'entaille, dans toute la longueur de la rainure, et à 9 ou 11 
millimètres du bord à droite, une tringle qui sert à dirig-ér 
le r&not dont on se sert pour enlever le bois qui se trouve 
de trop sur chaque morceau. 

Les choses ainsi disposées, on fait entrer une des pièces 
de bois dans la rainure, ayant soin de mettre en dessous la 
surface la mieux dressée. Cette pièce, à laquelle on a laissé 
un peu de gras, excède nécessairement la surface supérieure 
de l'entaille : alors on prend un rabot dont le fer doit être 
parfaitement en fût, et on enlève cet excédant. Quand cette 
premièie face est dressée à la profondeur exacte de la 
rainure, on tire la pièce de la rainure, on la place sur la face 
suivante, et on dresse cette seconde face de la même manière 
que la première : on fait la même chose pour les deux 
autres faces. * 

Quand les pièces sont ainsi mises au carré, on les place 
dans les rainures du cylindre, où elles doivent entrer juste 
et sans forcer; mais comme l'outil en tournant pourrait les 
arracher, on les consolide en liant chaque bout du cylindre 
, . avec du fil de fer recuit, ou bien avec un cercle de fer fait 
exprès. On a du auparavant avoir soin que toutes les pièce» 
posent également contre la planche ou contre le plateau 
fixé au bout du cylindre, sur la bobine. Cette précaution est 
d'autant plus importante, que si l'une d^s pièces ne posait 
pas exactement sur le plateau, les moulures ne se rapporte- 
raient plus les unes avec les autres. Les pièces étant ainsi 
placées et maintenues, on met le cylindre entre deux pointes, 
on dessine alors la forme et le profil qu'on veut donner aux 
pièces. Mais soit qu'on veuille former un vase ou une colonne,, 
il faut avoir égard à la grosseur de la pièce, et ne faire que 
des moulures qui aient peu de saillie. 

Pour ébaucher l'ouvrage, on se servira de la gouge ordi- 
naire ; mais qfuancl on aura atteint dans toute leur longueuïr 
les morceaux placés dans les rainures, ou déterminera les 
moulures par des traits circulaires faits avec l'angle d'un ci- 
seau, et on ébauchera les parties destinées à être creusées, 
avec une autre gouge affûtée un peu de long. On se servira 
d'un ciseau bien affûté pour terminer le travail. Cependant 
on emploiera pour les parties creuses et étroites, ou rtn 
ciseau coupant de biais, où le côté d'une çougsqui produi- 
rait le même effet. Enfin, on polira avec du papier de verre 
très-fin. 

Quand le premier côté est terminé, on retire lès pièces de 
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leurs rainures, od les change de face, et on opère de la 
môme manière jusqu'à la quatrième face; on a soin de 
placer les pièces de manière que la face terminée revienne 
sûr l'ouvrier. 

Il pourrait arriver qu'au qHatrième côté il y eût au bois 
des bavures ; pour éviter cet inconvénient, on se sert de la 
gouge et du ciseau de biais, qui coupent le bois beaucoup 
plus net. et on ne va qu'à très-petits coups. 

Quand les pièces ont été changées de face, il faut s'assurer, 
aussitôt qu'on les a remises dans les rainures, si les mou- 
lures se rapportent bien, car autrement l'opération serait 
manquée, ^ns qu'on puisse y remédier. 

Pour faire de cette manière un balustre, une colonne, un 
vase, etc., le meilleur bois qu'on puisse choisir, est le houx 
bien sec. Mais, dans tous les cas, on ne doit employer qqe 
du bois dur, liant et doux. 

Quand on commence à tourner, les pièces bien emboîtées 
dans les rainures demandent peu de ménagement; mais il 
n,'en est pas de même ensuite, et surtout quand on est par- 
venu à la quatrième face, car alors les parties où les mou- 
lures ont été faites laissant beaucoup de vide, et rien ne 
soutenant le bois en cet endroit, on pourrait briser la pièce, 
OU au moins arracher les angles et faire des bavures, si on 
n^vait soin d'aller à très-petits coups. Je le répète, pour 
ces sortes d'ouvrages, il faut avoir beaucoup d'exercice et 
de légèreté dans la main. (Foyes, pl. 1, fig. 48, un balustre 
terminé.) 

CHAPITRE XVHL 

« ■ 

Manière de tourner des pièces triangulaires. 

Les pièces triangulaires se tournent, à peu de chose près, 
comme les pièces carrées ; toute la différence consiste à faire 
sur un cylindre semblable à celui que j'ai décrit dans l'ar- 
ticle précédent, des rainures angulaires, et à donner cette 
même forme aux pièces qu'on veut tourner. Voilà la méthode 
qu'on peut suivre : 

Quand le cylindre est préparé, on trace avec un compas, 
sur du papier, un cercle de mémo diamètre que le cylindre. 
On divise ensuite la circouférence de ce cercle en trois par- 
ties égales, en tirant une ligne de chaque point à celui qui 
se trouve le plus près. On forme un triangle équilatéral; 
prenant ensuite, avec un compas, la longueur d'un des côtés, 
on mesure le cylindre, et on s'assure du nombre des rai- 
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aures qu'on peut tracer sur sa surface. Ou divise ensuite 
cette surface de manière à ce qu'entre chaque rainure il se 
trouve un espace do quelques millimètres, et on marque les 
divisions par des traits tirés d'un point à un autre. 

Pour faire les rainures, on saisit le cylindre dans un étau, 
mais entre les mâchoires d'un étau en Lois, de crainte de 
l'endommager, et on enlève le bois d'abord avec une scie à 
denture moyenne, et ensuite on recale les faces avec une 
écouane un peu fine, jusqu'à ce qu'on ait atteint les traits 
marqués aux deux bouts du cylindre. On doit faire en sorte 
que les deux côtés du triangle soient parfaitement dressés 
dans toute leur longueur, car autrement les pièces qui doi- 
vent y être placées ne poseraient pas exactement, ce qui 
rendrait l'opération vicieuse et môme impossible. 

Pour faire les pièces triangulaires qui doivent entrer dans 
les rainures du cylindre, et y être tournées, on se sert d'abord 
de la varlope, et quand elles sont dressées on s'assure de 
leur exactitude en les présentant dans une rainure de forme 
triangulaire, et de la grosseur des pièces, pratiquée dans un 
morceau de bois un peu fort. 

Quand toutes les pièces sont terminées, et qu'on s'est as- 
suré qu'elles sont bien égales, on les place sur le cylindre, 
on les y assujettit, comme les pièces carrées, avec du fil 
d'archal, ou bien un cercle formant virole, puis on les tourne 
sur chaque face : on les termine et on les polit absolument 
de la même manière que les pièces carrées. 

• CHAPITRE XIX. 

Tourner ovale méplat des vases, des colonnes, etc. 

■ 

Les pièces de cette espèce sont beaucoup plus difficiles à 
tourner que les autres, elles se confectionnent sur un cylin- 
dre comme les pièces carrées et triangulaires; mais les can- 
nelures ne sont pas faites de la même manière, et demandent 
des précautions toutes particulières; car, la courbe de ces 
pièces devant être absolument la même que celle de la cir- 
conférence du cylindre, quand la pièce est tournée d'un côté, 
la courbe ne peut plus être changée. 

Quand le cylindre est préparé, on fait dans une petite 
planche une encoche de la même courbure que le cylindre, 
et on serre la planche et le cylindre dans un étau. On 
prend ensuite exactement le rayon de ce même cylindre, et, 
pour réussir plus sûrement, on place la pointe d'un compas, 
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à l'écartement du rayon, sur des points hors du centre, et 
ou trace la courbe; après cela, pour que les cauuelures soient 
à une distance égale du centre, on fait à une planche un 
trou, dans lequel le cylindre entre juste par le bout, et à 
partir du centre du cylindre, on trace un cercle sur la planche, 
et c'est sur ce cercle qu'on pose la pointe du compas pour 
diviser le bout du cylindre. 

Pour faire les cannelures, on tire parallèlement à l'aie un 
trait à chaque point où les courbes touchent le cercle de l'un 
des bouts du cylindre,, on trace après celi les mêmes courbes 
à l'autre bout, et on saisit le cylindre avec un étau ou au- 
trement. Ensuite, avec un rabot rond, c'est-à-dire dont le 
fer est arrondi sur sa largeur, conformément à la courbure 
du trait marqué au bout du cylindre, on fait la cannelure qui 
doit se trouver régulière par chaque bout, et parfaitement 
droite. Enfin, on fixe sur le bout du cylindre le plateau dont 
j'ai déjà parlé plusieurs fois, et dont l'unique fonction est de 
servir à poser juste les pièces qu'on veut tourner. 

Quand le cylindre est ainsi disposé, on prend une tringle 
de bois convenable, et, avec une varlope, on lui donne une 
forme méplate. Cette tringle doit être un peu plus large que 
les cannelures, et plus épaisse que deux, fois la profondeur 
de ces mêmes cannelures. On prend ensuite un rabot cintré 
ou à mouchette, c'est-à-dire courbe sur sa longueur, et qui 
produit un effet absolument contraire au rahpt rond ; et 
avec ce rabot cintré on donne à la tringle, sur une surface, 
la courbure qu'elle doit avoir. 

Il serait dilïicile de donner à l'autre face la même cour- 
bure, la tringle ne pouvant plus porter sur l'établi ; alors, 
pour opérer facilement, on prend une planche, ou tout autre 
morceau de bois de longueur convenable, et avec le rabot 
rond qui a servi à faire les cannelures du cylindre, on fait 
Une cannelure semblable. On place dans cette cannelure la 
partie courbe de la tringle, et on donne la môme forme à 
l'autre f ice. Comme on a dû prendre des rabots se conve- 
nant parfaitement, les tringles doivent entrer juste dans les 
rainures. 

La préparation du cylindre et des tringles n'est pas ce qui 
offre le plus de difliculté; c'est la manière de tourner les piè- 
ces. Comme on a dû donner h la tringle une longueur suffi- 
sante pour qu'on puisse y trouver autant de pièces qu'il 
existe de cannelures sur le cylindre, on sépare toutes ces 
pièces, on en dresse parfaitement les bouts, et on les place 
dans les cannelures. 

Pour les tourner, on les maintient sur le cylindre au moyen 
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des cercles dont j'ai parlé plusieurs fois, et pour placer ces 
cercles , on laisse sur chaque bout des pièces, uue longueur 
d'environ 27 millimètres ; c'est de ce point que part le profil 
des pièces. On doit se servir d'outils coupant parfaitement 
bien et de biais, car autrement il serait impossible d'éviter 
• les bavures, et môme les éclats. On aura surtout grand soin 
de ne pas changer la courbure. 

Quand on a donné aux pièces, sur une face, la forme d'un 
vase, d'une colonne, on les démonte et on les retourne, les 
plaquant dans les cannelures sur la face opposée. Voilà l'opé- 
ration la plus difficile; d'abord les moulures doivent se rap- 
porter non-SQulemcnt sur les pièces, mais encore avec celles 
qui sont sur le noyau du cylindre ; ensuite les deux extrémités 
des pièces posant seules dans les cannelures, on a deux grands 
inconvénients à éviter dans le travail, savoir : les bavures et 
le boutement. Pour vaincre ces difficultés, il faut avoir des 
outils coupant de biais et parfaitement bien affilés, n'empor- 
ter à la fois que très-peu de bois, et surtout avoir la main 
extrêmement légère. ^ 



CHAPITRE XX. 

ê 

Tourner triangulaire rampant. 

Quand on veut donner cette forme à une pièce, on fait un 
eylindre absolument de la môme manière querceux dont j'ai 
déjà parlé plusieurs fois, et on trace sur sa longueur des li- 
gnes dont l'inclinaison à l'axe est proportionnée au rampant 
qu'on veut donner à la figure. A partir de chaque bout de ces 
lignes, on divise chaque portion du cylindre en autant de par- 
ties qu'on le juge à propos, et qu'il est possible de le faire, 
et on tire une diagonale pour chaque partie ou division. On 
trace ensuite des lignes qui, partant du point de chaque di- 
vision, viennent aboutir aux centres du cylindre. Après cette 
opération , qui demande beaucoup de soin et d'exactitude, 
on porte sur chaque ligne de division des bouts du cylindre, 
la longueur 1, 2, de l'un des côtés égaux d'un triangle isocèle 
qu'on aura tracé sur un morceau de papier, ou sur une pe- 
tite planche unie. (Un triangle isocèle est celui dont la base 
est plus petite que les deux autres côtés qui sont égaux.) Puis, 
prenant avec un compas la longueur de la base du môme cy- 
lindre 2, 3, et partant du point, marqué sur chaque division, 
on porte l'écarteraent du compas vers la circonférence du 
cylindre. Enfin, après avoir opéré de la môme manière et 
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dans le même sens pour chaque division, on trace les lignes 
2, 3, c'est-à-dire celles de la base de l'isocèle, et on obtient 
autant de triangles que de divisions. 

On prend une scie h denture fine, on saisit le cylindre 
dans un étau, en ayant bien soin de ne pas en mâcher la sur- 
face, et on coupe la partie du bois qui se trouve comprise 
dans le triangle. On recale ensuite avec un ciseau toutes les 
entailles, on en dresse bien les faces sur la longueur, et on 
s'assure de leur régularité au moyen d'une bonne règle et 
d'un calibre de cuivre fait exprès, auquel on donne la forme 
de celui qui se trouve pl. î, fig. 66. 

Avec ce calibre, on s'assure non-seulement de la justesse 
de l'angle, mais encore de la profondeur que les cannelures 
doivent avoir. Les pièces ayant plus d'épaisseur daii| le mi-' 
lieu que dans les autres parties, c'est là qu'on prend le ren- 
flement quand <il est nécessaire d'en conserver un pour la 
pièce qu'on veut tourner ; et comme il est indispensable de 
conserver ce milieu, on le marque avec l'angle du ciseau. 

Quand le cylindre est ainsi disposé, on le met entre les 
pointes du tour, et on tourne les pièces. Cette opération pré- 
sente beaucoup de difficulté, car le bois étant oblique, ou est 
assuré d'écorcher les angles, si on ne le coupe légèrement et 
avec toutes les précautions imaginables. 

On a dû conserver à chaque extrémité du cylindre 27 ou 
34 millimètres de bois destiné, d'abord, a placer le cercle 
qui doit maintenir les pièces dans les rainures, et ensuite, ce 
qui n'est pas moins intéressant, à placer régulièrement les 
pièces dans ces mêmes rainures, quand la première et la se- 
conde face sont confectionnées. 

Après avoir terminé le premier côté, on le polit comme je 
l'ai dit ailleurs, et on retire les pièces des rainures après avoir 
ôté le cylindre de dessus le tour. 

Pour tourner le second côté, on fait un second cylindre de 
même forme, de même longueur et de même diamètre que 
le premier, mais ce qui rend la confection de ce cylindre 
très-difficile, c'est d'abord que ce côté doit être travaillé en 
sens contraire du précédent, et être terminé en ligne droite; 
et ensuite, que l'inclinaison des cannelures doit être absolu- 
ment la même, et que les cannelures doivent être en tout 
semblables à celles du premier cylindre. 

Au reste, on opère comme ou a déjà fait, et on se sert 
aussi du mime calibre en le retournant. Ici se présente une 
nouvelle difficulté, c'est de faire accorder exactement les 
moulures, car pour peu qu'il se trouvât de différence entre 
elles, l'opération serait irrévocablement manquée. On s'assure 
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de l'accord des meulures, en présentant légèrement à la sur- 
face l'angle bien aigu d'un ciseau. 

Le troisième côté se tourne aussi sur un cylindre du même 
diamètre que les autres , et dont les cannelures triangulaires 
sont parallèles à la longueur du cylindre. Ce côté, qui doit 
accorder les moulures, ne saurait être trop droit, car la plus 
légère inclinaison détruirait la régularité de la pièce. [Voyez 
pl. 1, fig. 60.) 

Je ne saurais trop répéter que les balustres de cette espèce 
sont très-difliciles à faiie, et que les commençants surtout ne 
doivent pas s'exposer, en entreprenant une semblable opéra- 
ration, à perdre du temps, de la peine et du bois. 

Balusire tourné rampant. 

La figure 60 bis. pl. 1, représente un balustre coupé au 
milieu par une ligne circulaire, et tourné de .manière à pré- 
senter, sur deux cylindres à cannelures inclinées, deux ram- 
pants en sens contraire. Cette pièce, qui, au premier coup- 
d'œil, parait extraordinaire, n'est pas plus difficile à taire 
que lés autres. Il suffit de tourner chaque face d'une des 
moitiés sur les trois cylindres, et de tourner également sur 
les trois cylindres les faces de la seconde moitié, mais en 
sens opposé. Pour donner plus de grâce à ce balustre, qui 
est véritablement curieux, on peut réserver une boule au 
milieu. 

MANIÈRE BIEN PLUS SIM I LE DE TOURNER DES PIÈCES 
TRIANGULAIRES ET MÉPLATES. 

Tourner méplat. 

Pour tourner méplat, on commence par corroyer deux 
pièces de bois de longueur et de grosseur convenables à l'ob- 
jet qu'on veut confectionner; ces deux pièces doivent être 
parfaitement égales, et avoir une largeur double de l'épais- 
seur, c'est-à-dire que, réunies ensemble, elles doivent former 
un carré aussi exact que possible. On joint ces deux pièces 
sur le plat., et on, les fixe l' une contre l'autre avec des viroles, 
ou avec du fil d'archal ; on les place ensuite sur le tour, en 
pointant juste au milieu, c'est-à-dire entre les deux pièces. 
Quand on est assuré que les pointes sont parfaitement au 
centre, on met le tour en mouvement, et on donne à la pièce 
la forme qu'on désire : on a soin d,e conserver, à chaque bout, 
une portion de bois d'environ 54 millimètres à laquelle on 
ne touche pas, et qui conserve sa forme primitive. On voit 
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par là que, pour tourner méplat de cette manière, il faut 
que les morceaux de bois soient plus loncrs de 81 à 108 mil- 
limètres que la pièce qu'on veut faire. Quand ce premier 
côté est terminé, on ôte la pièce de dessus le tour, on sépare 
les deux morceaux, on les réunit sur le côté opposé à celui 
qui a été tourné, et on les Gxe de la même manière que la pre- 
mière fois, en plaçant les viroles sur les parties carrées qui 
ont été réservées sur les bouts. On pointe la pièce de nou- 
veau, comme je l'ai déjà dit, et on tourne le second côté 
comme le premier, en mettant la plus grande attention à 
faire accorder les moulures; pour mieux y parvenir, on peut 
les tracer avec un crayon ou de la pierre noire, en faisant 
faire un tour ou deux à la pièce. 

Il peut arriver qu'on veuille avoir des pièces méplates un 
peu moins épaisses; il est, pour y parvenir, un moyen bien 
simple, c'est de mettre entre les deux pièces qu'on veut tour- 
ner une petite planchette de la même longueur que les pièces 
elles-mêmes, et aux deux bouts de laquelle on laisse aussi 
une certaine distance intacte, c'est-à-dire dans sa forme pri- 
mitive. 

Ou peut par le même moyen tourner des pièces triangu- 
laires. Voilà comment on opère dans ce cas : on dresse à la 
varlope six petites pièces de bois de même longueur et de 
même grosseur, et on leur donne la forme triangulaire; on 
s'assure, au moyen d'un calibre, si elles sont aussi égales 
qu'il est possible ; on les réunit ensuite toutes ensemble, on 
les fixe, comme je l'ai déjà dit, avec une virole ; on les place 
sur le tour, en pointant bien juste au milieu, et on les tourne ; 
quand la première face est tournée, on ôte la pièce de des- 
sus le tour, on desserre les viroles, on change les pièces de 
face, et on les réunit de nouveau comme la première fois. 

On les replace sur le tour, et quand cette seconde face est 
terminée, on fait la même chose pour la troisième. Ou ne 
doit pas oublier de conserver toujours à chaque bout une 
petite distance qui reste dans son état primitif; autrement, 
après avoir toilrné la première face, il ne serait plus possible 
de rejoindre les pièces. 

Les différentes manières de tourner, qui ont été indiquées 
dans les chapitres précédents, sont fort peu usitées, et les dif- 
ficultés qu'il faut vaincre pour faire des ouvrages ovales mé- 
plats triangulaires et rampants, sont loin d'être compensées 
par les résultats obtenus. 

Nous en avons donc parlé uniquement pour ne rien omet- 
tre, et nous engageons les amateurs à ne point entreprendre 
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ces espèces de tours de force, bons tout au plus à éblouir 
le vulgaire, mais qui sont peu appréciés des véritables con- 
naisseurs. 

CHAPITRE XXI. 

Manière de tourner sur le tour à pointes, 
excentrique ment des parties rondes. 

Quand on veut tourner une pièce de cette espèce, on choi- 
sit un morceau convenable de bois de cormier, ou tout autre 
bois dur et ferme, et on en fait un cylindre, dont on dresse 
bien exactement les deux bouts, en ayant soin d'y conserver 
les centres. On donne à ce cylindre la longueur et le diamètre 
qu'on juge à propos, en ménageant cependant une certaine 
proportion entre l'un et l'autre. On tire sur la longueur du 
cylindre une ligne parallèle à l'axe; et des extrémités de cette 
ljgne, on en tire une autre sur le bout du cylindre qui, pas- 
sant exactement par le centre, partage le cercle en deux 
parties égales. On divise ensuite cbaque moitié eo trois ou 
quatre parties; on remet le cylindre sur le tour, et on mar- 
que sur la longueur autant de divisions qu'il y a de lignes sur 
lès bouts du cylindre: enfin, on trace sur chaque bout, et à 
des distances égales des centres, des cercles dont les dia- 
mètres doivent être d'une égalité parfaite. Comme on ne 
peut pas placer la corde du tour sur le cylindre, on pratique 
à l'un des bouts une bobine assez longue pour contenir cette 
corde. 

Quand on a terminé ces différentes opérations, on place 
les pointes du tour dans deux des points excentriques qui se 
correspondent, et' mettant le tour en mouvement, on prend 
un outil dont la forme est à peu près la môme que celle d'un » 
bec-d'àne de menuisier, et creusant dans la partie saillante 
jusqu'à ce qu'on ait atteint la surface de la partie rentrante, 
on amène au rond a l'épaisseur de quelques millimètres une 
petite partie du cylindre, et on forme une rondelle ou espèce 
de dame à jouer. Comme le bec-d'àne pourrait arracher le 
bois sur les côtés , on se sert d'un grain-d'orge très-mince, 
ou mieux encore d'un ciseau large d'environ 16 à 18 milli- 
mètres, mais réduit par le bout, à la distance de 27 milli- 
mètres environ, à 5 millimètres de largeur, et affûté très- 
obliquement; par ce moyen, on coupe le bois parfaitement 
net. 

Toutes les autres opérations ne sont que la répétition de 
celle-ci; on passe successivement de deux points excentriques 
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à deux autres, et on a soin de donner à toutes les parties le 
même diamètre et la même épaisseur. 11 est aussi essentiel 
que les rondelles soient con ligues les unes aux autres, de ma- 
nière à représenter une pile de dames placées hors centre, 
les unes sur les autres. On doit couper le bois très-net et 
éviter les écorchurcs; il faut aussi éviter le broutement, et, 
pour y parvenir, on serre modérément les pointes, dans la 
crainte de faire plier la pièce par le milieu, et on attaque le 
bois à très-petits coups. (Voyez pl. 1, fig. 55.) 

CHAPITRE XXII. 

> 

Manière de tourner des cadres sur le tour 

à pointes* 

Quoiqu'on fasse maintenant peu de cadres ronds, je crois 
cependant devoir donner la manière de tourner les pièces de 
cette espèce. 

On prend une planche de bols bien sain, et surtout exempt 
de fentes et de gerçures ; on lui donne avec la scie une forme 
ronde, et on fait au centre un trou assez grand pour recevoir 
la vis d'un mandrin, dont la longueur doit excéder l'épaisseur 
de la planche au moins de 16 à 18 millimètres. 11 est inutile de 
tarauder ce trou ; il suffit d'y faire entrer la vis du mandrin 
avec un peu de force : d'ailleurs, pour que la planche soit plus 
Solide, on la fixe avec un écrou. On place ensuite la pointe de 
la poupée au centre de la vis du mandrin,, et quand on s'est 
assuré que la planche tourne bien droit, on la dresse, et on 
achève de l'arrondir. On prend alors avec un compas la lar- 
geur qu'on veut donner h la moulure du cadre, et on marque 
cette largeur au moyen d'un cercle ; entre ce cercle et le bord 
de la planche, on forme d'autres cercles déterminant les mou- 
lures qu'on veut faire sur le cadre. Quand les moulures sont 
tàites,il reste à pratiquer la feuillure sur laquelle doit appuyer 
la gravure ou la glace pour laquelle le cadre est destiné, et à 
enlever le bois inutile. Pour cela, on fait à mi-bois, avec un 
tronquoir, une rainure tout autour de l'intérieur du cadre, 
puis, retournant la planche, on fait aussi sur l'autre face, et à 
mi-bois, avec le même instrument, une rainure circulaire, 
côrrespondante à celle faite sur la première face,- mais on 
lui donne un diamètre de 7 à 9 millimètres plus grand. Àvfcc 
un ciseau qu'on présente droit à la planche, on enlève le 
bois tout autour de l'intérieur de ce cercle. Il est encore mieux 
d'enlever le bois su* le tour, parce qu'on craint moins d'en- 
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dommager le cadre. Quand on a atteint la rainure faite sur 
la face antérieure, le cadre se détache de lui-même, et le bois, 
qui se trouve au milieu, reste sur le mandrin. 

Ou peut faire ce cadre également sur le tour en l'air, et 
alors, au lieu de mettre la planche sur un mandrin, on la 
visse sur le nez de l'arbre ou sur le mandrin dit queue de 
cochon. 

Parfois on donne au cadre la forme qui se voit pl. 1, flg. 52; 
mais cette forme ne change rien au travail, seulement au lytu 
d'arrondir la planche on la tient parfaitement carrée. 

Comme je l'ai déjà dit ailleurs, il n'est pas facile de tour- 
ner un cercle sur une planche. P*ur vaincre les difficultés que 
présentent les différents sens sur lesquels on doit couper le 
bois, il faut apporter beaucoup d'attention, avoir des outils 
bien aflùtés, à fil retourné, et les tenir assez fermement pour 
qu'ils n'éprouvent pas de variation. 
« 

CHAPITRE XXIII. 

Manière de faire une colonne torse sur le tour 

à pointes. 

- 

On prend un morceau de bois d'une longueur proportion- 
née à la pièce qu'on veut faire ; on réserve à l'un des bouts 
une bobine sur laquelle doit se mettre la corde, et on tourne 
la pièce aussi ronde qu'il est possible de le faire. Quand le cy- 
lindre est terminé, on trace à chaque extrémité un trait bien 
léger, et on tire sur toute la longueur une ligne qui doit être 
bien parallèle à son axe, et à partir de cette ligne, on divise la 
circonférence en plusieurs parties égales. Si la division est 
en quatre parties, on tire des trois points de cette division 
trois autres lignes sur la longueur, ce qui forme les quatre 
cordes dont la torse doit se composer. 

On peut faire faire à ces cordes un ou deux tours sur le cylin- 
dre : daus le dernier cas, on commence par diviser la longueur 
du cylindre en deux moitiés égales, et on subdivise ces deux 
moitiés en quatre parties aussi parfaitement égales ; on a soin 
de marquer ces divisions au crayon ou à la pointe. Alors, à 
partir d'un des points de la division, on tire en diagonale, avec 
un crayon, un trait qui va aboutir d'abord à la section qui fait 
la première division en long, avec la première division en 
quatre de l'une des moitiés du cylindre ; ensuite à la seconde 
section, et ainsi de suite, jusqu'à ce que le tour soit terminé. 
»On répète la môme opération autant de fois qu'on a de lignes 
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à décrire, et toujours en allant successivement d'une sectioD 
à une autre. Quand chaque cordon a fait ainsi deux fois le tour 
do cylindre, la torse est entièrement fracée, et il ne reste plus 
qu'a vider les intervalles qui se trouvent entre les cordons. 

On se sert pour cela d'écoiïanes à denture fine et très-petites: 
on place entre deux des traits faits au crayon, en diagonale, 
une preîette ou ^couaue, qu'on nomme tiers-point, et on en- 
lève le bois en tournant insensiblement, et en suivant exac- 
tement de chaque côté le trait, qu'on a bien soin de ne pat 
endommager. Quand la cannelure est bien ébauchée, on lo 
termine avec une écouanfe ronde. Pour que la pièce soit bien 
faite, il doit régner la plus grande régularité dans les canne- 
lures, c'est-à-dire qu'elles, doivent être toutes de la môme 
largeur et de la même profbudeur. Quand les cannelures sont 
terminées, on arrondit les cordons. 

Près de chaque Cordon, et à distance égale, on trace un 
carré qui doit être parfaitement exact et ne présenter aucune 
inégalité. On peut mettre sur le cylindre cinq et même six 
cordons, et ne les séparer que par une petite baguette. Toutes 
ces opérations demandent beaucoup de soin et d'attention. 
Comme on le voit, la majeure partie du travail est exécutée à 
la main, et non au tour : c'est donc à tort qu'on désigne comme 
faites sur le tour à pôintes les torses de ce genre; aussi n'en 
ai-je parlé que pour n'être pas accusé d'avoir négligé une par- 
tie de l'art de tourner (Voyez pl. 3, fig. 45). Nous revien- 
drons plus tard sur ce sujet en enseignant la manière de faire 
les torses à jour. 



CHAPITRE XXIV. 

Tourner un bâton coudé. 

L'inspection d'un bâton coudé suffît seule pour prouver 
qu'il n'est pas possible de le pointer par les deux bouts*si l'on 
s'en tient aux moyens ordinaires; cependant on a besoin 
parfois de tourner les bouts d'un bâton de cette espèce, soit 
pour faire un pied de table, soit pour faire un dossier de 
chaise. Rien n'est plus facile que cette opération. 

Quand le bois dont on veut se servir est ébauché, on le 
couche sur une table ou sur un établi, et on prolonge la ligne 
d'une des parties coudées; on forme ensuite grossièrement un 
morceau de bois liant de 34 millimètres d'épaisseur, et de lon- 
gueur suffisante, et à l'une des extrémités de ce bois on fait 
une entaille assez grande pour contenir un des Douts du bà- 

£k Tourneur. Tome 1. 30 
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ton. On met le bout dans ce, trou, et on. l'y' fixe avec des 
coins de bois^ on met ensuite la pointe du tour dans le pro- 
longement de la ligne, et on tourne la pièce parfaitement 
droite. Quand Tune des parties est terminée,, on ôtela pièce 
de dessus le tour, et , on la*remet par Vautre bout dans le re- 
vers, c'est le nom que les ouvriers donnent à la courbure. 

Après avoir mis la pièce sur le tour,^ il ne fout pa3 oublier 
de s'assurer si la pointe est bien dans Taxe du bout qu'on 
veut tourner. Cette méthoaXpsut servit: dans une infinité de 
circonstances. (Voyez pL i, %. 51.) •••• << 

I u>M . ' i* \ i| m • • • * » • ♦ 

* 

CHAPITRE XX Y. 

Vis d'Àrchîmèdè. . 

i 

•'. „ , l,„, . •' ■ 

L£ vis d'Archimède est une suite de plans inclinés qui se 
succèdent insensiblement autour .d'un^axe, '* , 

Pour faire cette vis, on commence par tourner un cylindre 
en bois, n'importe de quel diamètre, mais assez long pour 
que la rainure puisse faire au moins trois révolutions tout 
autour ; au bout du cylindre on conserve un guide, c'est-à- 
dire une partie moins grosse, qu'on tourne aussi cylindrj- 
quement, et qui est destinée à soutenir la pièce quand elle 
est placée dans une poupée à coussinets de bois. Quand cette 
pièce a été ébauchée au tour à pointes, on la met sur. le tour 
en l'air dans un mandrin, puis on monte derrière l'arbre une 
torse à deux pu trois filets, selon le nombre des canaux qu'on 
veut foriner; car on "peut en creuser sur le même cylindre 
trois ou quatre, et' même davantage. On s'occupe ensuite de 
la rainure, qui ue doit pas être circulaire, mais une courbe à 
deux centres, afin qu'elle puisse retenir la boule qu'elle doit 
mettre en mouvement. Cette rainure se fait surle tour avec 
un ciseau demi-circulaire, et dont la largeur doit être d'en- 
viron 7 millimètres. Après avoir approfondi la rainure dans 
toute sa longueur, on fouille la seconde courbure de la 
courbe, et pour cet effet on se sert d'un ciseau semblable au 
premier, mais d'un plus petit diamètre, et qui doit avoir l'ar- 
rondissement à gauche. On aura soin d'unir parfaitement 
la rainure, afin que rien, ne gêne le mouvement de la boule 
qui doit rouler dans toute la longueur de cette rainure, , 

Le cylindre une fois terminé, la tige réservée pour servir 
de guide devenant inutile, on la coupe, et à sa place, parfai- 
tement au centre, on fait avec une mèche un peu fine un 
trou de 9 a 14 millimètres de profondeur, et on remet le 
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cylindre dans un mandrin, pour y faire sur le tour un cintre 
de la môme nature. On fait ensuite une plaque mince de fer 
ou d'acier, au centre de laquelle on pratique un trou rond, 
susceptible de recevoir unetlg3 aussi ronde, calculée de ma- 
nière à ce qu'elle remplisse exactement le trou fait au centre 
du cylindre : cette tige doit ressortir de 11 à 14 millimè- 
tres, afin de former un axe ou tourillon sur lequel le cyliQ~ 
dre doit tourner. Pour que U plaque ait plus de solidité, on 
la fixe fur le bout du cylindre avec des clous à tête fraisée, 
ou mieux avec de petites vis ; à l'autre bout du cylindre, et 
aussi parfaitement au centre, on place une plaque et un tou- 
rillon de la même espèce ; mais ce tourillon étant destiné à 
recevoir une manivelle, doit être carré par le bout. 

On place ensuite ce cylindre obliquement sur une espèce 
de châssis dont on voit la forme, pl. 3, fig. 53. 

J'ai dit plus haut que la rainure devait être une courbe à 
deux centres pour retenir la boule; en voici la raison : Pour 
démontrer le jeu de la machine, on met une boule dans la 
rainure, et cette boule, placée dans le bas de la rainure, 
arrive très-promptement dans le haut quand on tourne le 
cylindre de gauche à droite. Pour empêcher que cette boule 
ne tombe quand elle est parvenue en haut de la rainure, et 
pour qu'elle soit continuellement en mouvement, on à Ima- 
giné le moyen suivant : 

Quand le cylindre n'est encore qu'arrondi, on le perce sur 
la longueur d'autant de trous qu'on a formé dessus de rai- 
nures : ces trous doivent être placés à distance égale du 
centre, et en face de chaque rainure. Quand les rainures 
elles-mêmes sont terminées, on fait au haut de chacune de 
ces rainures un trou incliné à Taxe du cylindre, et dont on 
évase un peu l'entrée; ce trou doit aboutir au canal de la 
rainure la plus proche. On recouvre ordinairement ces trous 
de manière à ce qu'on ne voie pas par où entrent et sortent 
les boules qui sont continuellement en mouvement, c'est-à- 
dire, qui montent et descendent pendant tout le temps qu'on 
tourne le cylindre. 

Cette vis d'Archimède, qu'on a toujours regardée comme 
une invention très-ingénieuse, a été dirigée vers un but d'une 
très-grande utilité. Au moyen de cette vis, dont la construc- 
tion n'est pas tout-à-fait la même que celle de la vis que je 
viens de décrire, on élève l'eau à une certaine hauteur; on 
s'en sert très-avantageusement pour retirer l'eau qui gène, 
quand elle abonde trop, dans des trous destinés à placer les 
fondations d'un édifice quelconque. La vis d'Archimède est 
donc, sous ce rapport, une machine hydraulique très-intéres- 
sante. ' 
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CHAPITRE XXVI. , 

Du tour d'horloger. 

La tour d'horloger est indispensable pour tourner des 
pièces délicates en bois précieux, en ivoire et même en mé- 
tal ; les amateurs devraient souvent s'y exercer, car rien n'est 

fus propre à apprendre le maniement des outils et à donner 
la main de la justesse et de la dextérité; on y trouve, 
comme dans les autres tours à pointes, deux poupées et un. 
support, mais leur structure n'est pas la môme. Il en existe 
de différentes grandeurs; cependant les plus longs n'excèdent 
guère 488 à 542 millimètres. Des deux poupées l'une est im- 
mobile, et l'autre, qui est mobile, se fixe par le moyen d'une 
vis de pression placée en-dessous ; les têtes des deux poupées 
sont de forme ovale; elles sont percées dans toute leur lon- 
gueur, de manière à recevoir de petits cylindres ou broches, 
aribout desquels sont les pointes; la vis de pression qui fixe 
cal cylindres est placée au-dessus ou sur le côté de la tête; le 
support est fait de plusieurs pièces; celle qu'on nomme la 
queue s'avance et se recule au besoin; elle passe dans le trou 
d'une autre pièce nommée le coulant, et qui est placée réelle- 
ment en forme de coulisse entre les deux poupées; elle se Gxe 
à volonté au moyen d'une vis de pression placée en-dessous ; 
à l'une des extrémités de cette queue est une tête à olive, 
percée perpendiculairement, et c'est dans le trou pratiqué à 
cette tête que se place et se meut la tige de la cale du sup- 
port; cette seconde pièce du support se fixe également par 
une vis de pression. Il est inutile de répéter qu'un tour de 
ce genre ne peut être parfait qu'autant que les pointes des 

Îioupées se correspondent de la manière la plus exacte. 
Voyez pl. 1, fig. 3 et 4.) 

Quand on veut se servir du tour d'horloger, on le fixe or- 
dinairement dans un étau, en le serrant par la partie qui se 
trouve au-dessous de la poupée immobile On travaille à ce 
tour étant assis; on le met en mouvement au moyen d'un 
archet qu'on tient de la main gauche, et c'est avec la main 
droite seule qu'on dirige l'outil employé pour façonner la 
pièce. En voyant la figure 11, pl. 3, on se formera aisément 
l'idée de ces archets: il est nécessaire d'en avoir de différentes 
grandeurs, suivant la nature et la force des pièces qu'on 
veut tourner; on doit proportionner les cordes à boyau dont 
on se sert pour ces archets, à la résistance qn'on a à vaincre. 
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Pour des ouvrages très-délicats, on se sert parfois d'un ar- 
chet de baleine et d'un crin de cheval au lieu de corde à 
boyau ; la corde doit être assez longue pour faire deux tours 
sur la pièce qu'on veut travailler. 

Lorsque la pièce ne se trouve pas de longueur ou de dia- 
mètre convenable pour qu'on puisse facilement y placer la 
corde de l'archet, on y supplée au moyen d'une espèce de 
mandrin particulier que l'on appelle cuivrot; c'est une sorte 
de poulie en fer ou en cuivre portant une gorge oùl^on placé 
la corde. Sur le côté de cette gorge, on a ménagé une portée 
percée de plusieurs trous taraudés, et dans lesquels s'ajustent 
des Tis de pression destinées à fixer le cuivrot sur l'objet que 
l'on veut tourner. Les figures 30 et 31, pl. 7, représentent 
cette espèce de mandrin. 

Les petites pièces qui doivent être percées d'un trou cen- 
tral se montent avec la plus grande facilité sur le tour d'hor- 
loger au moyen d'une espèce de mandrin à arbre, qu'on 
trouve facilement à bas prix, et de tous les diamètres pos- 
sibles. Ces arbres sont munis d'une petite poulie en cuivre; 
ils ont une pointe à chaque bout; on les fait entrer à force 
dans la pièce à tourner, et pour les monter sur le tour d'hor- 
loger, on fait pénétrer les poiutes de l'arbre dans de petite^ 
cavités ménagées à l'une des extrémités des broches du tour. 

On a déjà vu plus haut la manière de construire une lu- 
nette fort simple, dite à conducteur, qui peut s'adapter sur' 
le tour d'horloger, et qui est extrêmement commode lorsqu'on 
veut y percer de petits objets. ( Voyez page 198.) 

CHAPITRE XXVII. 

Du tour à pointes à l'anglaise. 

Ce tour est fort commode dans différentes circonstances; 
il ne diffère de nos tours à pointes ordinaires que par la ma- 
nière dont est construite et placée la pointe de la poupée 
de gauche. La méthode des Anglais est d'un grand secours 
quand on veut tourner une pièce un peu longue à laquelle il 
n*a pas été possible de réserver une bobiné. Voici la struc- 
ture de cette pointe : * * ' 
1 La base du cône qui forme la pointe n'appuie pas, comme : 
à l'ordinaire, contre la poupée, mais elle est suivie d'un col- 
let bien tourné ; après ce collet, qui sert d'axe à une poulie 
de 162 millimètres au moins de diamètre, est pratiquée une 
embase attenant à une tige carrée : cette tige est taraudée 



Digitized by Google 



t 

354 LIVRE V. CHAPITRE XXVII. 

par le bout, elle entre dans la poupée, et y est retenue par 
tin écrou qui la fixe très-solidement. 

Les Anglais emploient encore une autre méthode pour 
tourner les pièces moins longues et qui ne sont pas d'un fort 
diamètre. Ils ont un cercle de 81 ou 108 millimètres d'ouver- 
ture, sur lequel sont placées à distance égale quatre vis un 
peu fortes; ils laissent à ce cercle une queue de 23 à 27 mil- 
limètres de largeur, sur 9 millimètres d'épaisseur, limée et 
dressée sur les quatre faces, et courbée de manière à ce qu'elle 
se porte vers la poulie. Le bout.de cette queue s'enclave per- 
pendiculairement et assez juste dans une espèce de mortaise 
pratiquée dans l'épaisseur d'une fourchette de fer solidement 
fixée sur la poulie ; pour tourner la pièce, on la saisit avec les 
vis. La queue du cercle étant attachée a la poulie, le cercle 
suit nécessairement son mouvement quand elle tourne, et, 
par conséquent, elle entraine la pièce. 

Ce tour est particulièrement en usage dans les ateliers des 
constructeurs-mécaniciens pour tourner les métaux; on peut 
môme y travailler des pièces d'une certaine dimension, mais 
on comprend qu'alors il doit être mis en mouvement par 
une grande roue (pl. 2, fig. 29), que l'on fait tourner par 
deux hommes ou par une machine à vapeur. 
_ Quant à la manière de fixer les pièces sur cette espèce de 
tour et de leur communiquer le mouvement, voici la des- 
cription de plusieurs appareils qui remplissent parfaitement 
ce but. 

Cœurs à taquette. — Parmi les divers moyens employés 
pour fixer sur lo tour les pièces à ouvrager, ou, comme on 
dit, pour les monter sur le tour, et d'où dépend, sinon com- 
plètement, du moins en grande partie le succès de l'opéra- 
tion, l'un des plus ingénieux est certainement celui où l'on 
fait usage de la pièce de rapport à laquelle on a donné le nom 
de cœur à taquette. C'est principalement pour tourner les 
métaux qu'on se sert du cœur, parce que dans ce càï, comme 
on éprouve plus de résistance, il faut que les pointes ou les 
trous ne cèdent pas sous les efforts auxquels donne lieu le 
travail. Les trous sur les pièces à tourner sont plus employés 
que les pointes; mais dans tous les cas il faut, pour mainte- 
nir ces pièces, soit des pointes fixes ou mobiles si celles-ci 
portent des trous, soit des crapaudines si elles portent des 
pointes; et c'est surtout en alliant le cœur avec les pointes 
ou les crapaudines mobiles qu'on a produit les plus ingé- 
nieuses dispositions pour tourner les pièces le3 plus délicates 
ou les plus difficiles à travailler entre deux pointes. 

Nous présenterons quelques-unes de ces dispositions, dont 



Digitized by Google 



TOUR A POINTES A L'ANGLAISE 



355 



les unes sont déjà connues des amateurs français, mais dont 
les autres pourront bien être nouvelles pour eux. 

Fig. 32, pl. VII, vue en élévation de côté, et fig. 33, autre vue 
en élévation, mais de face, d'un cœur à taquette. a, pointe 
mobile montée sur l'arbre de tour m et limée en forme de 
carié ou de rectangle dans sa portion non conique. 6, cœur 
dont le corps porte une mortaise c également carrée ou rec- 
tangulaire qu'on fait entrer sur la portion correspondante de 
la pointe mobile et qu'on y fixe au moyen de la vis d. La 
queue de ce cœur est également percée d'un autre trou dans 
lequel entre librement la taquette e en fer qu'on peut y faire 
jouer à volonté ou fixer au moyen d'une vis de pression r, et 
qui accroche la clé fixée sur la pièce à ouvrage r (1). 

Les figures 27 et 28 font voir un cœur à taquette d'un em- 
ploi assez général. Dans ces figures r est la pointe mobile 
montée à carré sur l'arbre n du tour, et dans laquelle on a 
percé un trou où on fait entrer la clé b pliée d'équerre et 
fixée par une petite vis e à la hauteur convenable pour aller 
attraper la queue du cœur c, lequel maintient fixé, au moyen 
d'une vis de pression d, l'objet a qu'on veut tourner entre 
deux pointes (2). 

Dans les travaux où l'on a besoin de plus de force, on 
donne à la queue du cœur la forme d'une fourchette, fig. 29. 
Le cercle ponctué indique en coupe la clé qu'on fait entrer 
dans les branches de cette fourchette. Le carré m qu'on a 
rapporté et soudé sur ces branches, s'oppose à leur écar- 
tement, qui aurait lieu lorsqu'on exercerait sur elles un grand 
effort (3). 

fi) L'appareil décrit fig. 3î, 33, est une taquette à coulisseau, et non un rocur; le 
cœur est la pièce représentée fig. 28. 20, 30, 31, 34. Celte sorte de laqaette ne peut 
servir que sur les tours en l'air dont le net est foré et taraud* pour' recevoir la vis m, 
qui n'est point l'arbre du tour, mail seulement la queue de la pointe mobile a. 

(a) Cette définition n'est pas très-claire, mais comme il s'agit enivre d'un procédé 
connu de tout le monde, nous nous dispenserons de plus amples descriptions: il est 
toujours question Ici de tour en l'air. Le carré entrant dans la fis » est une fort mau- 
vaise dispoiit ion ; encore bien qu'on ne tourne la pointe que lorsqu'elle est en place, un 
rien suffit pour l'excentrer , et cela devient an ris radical. 

(3) Cette disposition, qu'on remplace encore avec plus d'avantage par un simple trou 
assez grand pour que le bras de la taquette y pusse assez librement , n'a pas pour 
objet de donner plus de force à la queue du cœur; elle n'ajouterait rien à sa force, 
et ta contraire lui en Ôttrait, parce que le bras n'appuyant que sur l'une des branches 
de îa fourchette formée par la queue du cœur, cette branche n'étant à peu près que te 
tiers de ce que serait la queue entière, céMerait ptus facilement sous In pression de la 
«•quelle. On adopte celte disposition pour prévenir le tac-tac Incessant, qui est nu 
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Pour les pointes qui ne sont pas percées de trous et don/ 
le corps est cylindrique, on a des cœurs qu'on voit de face 
et de côté dans les figures 30 et 31. Ces cœurs possèdent un 
évidement dans lequel on peut fixer des corps en forme de 
cylindres auThoyen de quatre vis de pression dd (1). 

La figure 34 est encore un cœur qui consiste en deux piè- 
ces a et b laissant entre elles une ouverture dans laquelle on 
place l'objet à travailler et qu'on maintient en tournant 2 vis 
qui rapprochent ces pièces l'une de l'autre. L'une de cés 
dernières., plus longue que l'autre, forme la queue qui ren-^ 
contre la taquette. 

Une disposition toute particulière de ces cœurs à taquet- 
tes est représentée de côté dans la figure 35 et de faco fîg. 36. 
Dans ces figures m est une pointe mobile dont la queue 
filetée entre dans l'extrémité creuse et taraudée de l'arbre aa. 
Un écrou en laiton b, b est vissé sur le pas de vis extérieur 
de ce môme arbre et vient butter sur une embase qu'il porte 
en cet endroit. Cet écrou est recouvert par une plaque d'a- 
cier c^c qui s'y trouve fixée par quatre vis. Cette plaque porte 
deux prolongements nn, dans chacun desquels sont percés 
quatre trous taraudés, ou huit trous en tout, destinés à re- 
cevoir à vis la taquette r au'on peut placer ainsi à des dis- 
tances variables du centre du mouvement, et qui est destinée 
à entraîner la clé fixée sur l'objet qu'il faut tourner. Gette 
disposition est également utile lorsqu'on emploie des coussi- 
nets eu crapaudines en laiton sur lesquels on ne pourrait 
peut-être pas, à cause du peu de résistance de la matière, 
fixer assez solidement le cœur, et on sait qu'on ne peut se 
dispenser de ces crapaudines, lorsque l'objet 'sur le tour 
déjà presque terminé a des pointes très-fines qui seraient 
détériorées par des crapaudines en acier (2). 

La figure 37 fait voir une manière de monter sur le tour 

brait désagréable, et en outre pour qu'il n'y ait poiot de temps mort dans l'action, 
ce qoi a lieu lorsque le brus de la taquette ce trouve en arrière de la queue du cœur, et 
qu'il est contraint de faire en demi-tour ou irais-quart* de tour pour le rattraper. 

(i) Cette définition tendrait à faire considérer l'instrument deMiné* 6g. 30 et SI» 
non comme un cœur, mais comme une taquette d étant servir pour une pointe mobile, 
montée sur un tour en l'air. Telle n'est point la destination de eet instrument, qui est 
un véritable co?ur, dont la queue est recourbée en équerre pour s'engager dans m 
trou pratiqué dans la poulie mobile montée sur la pointe fixe de p,nuebe d'an tour s 
pointe. 

(a) Cet appareil est tout simplement le mandrin à taquette. inutilement compliqeé: 
il vaut bien mieux que la pointe centrale fasse partie du mtindrin, ainsi que cela est 
indiqué dans tous les ouvrages, car, alors, l'instrument peut serrir pour tous les tours, 
même pour ceux dont les arbres ne sont pas forés. 
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entre deux pointes, qu'on doit à H. Perkins, et qui sert, 
quoique rarement, lorsque les extrémités de l'objet ne doi- 
vent avoir ni pointes ni trous. Deux boites en fonte aet& (la 
seconde vue en coupe) ont sur leur fond des cavités coniques 
pour recevoir une portion des pointes de môme forme m et 
r; à travers les parois de ces boites traversent quatre vis 
qui servent à maintenir l'objet ce et à le centrer. La pointe 
m porte le trou ordinaire n avec la vis convenable d'ajuste- 
ment qui constitue la taquette, laquelle rencontre la clé et 
met en mouvement les bottes ainsi que l'objet qu'elles por- 
tent (t). 

Nous pourrions indiquer encore d'autres dipositions, dont 
les unes sont nouvelles et les autres peu connues, mais plu- 
sieurs d'entre elles ont beaucoup d'analogie avec les mandrins 
à vis dont on connaît une infinité de formes, et dont il est 
inutile de parler pour le moment. 

CHAPITRE XXVIII. 

• * 

De la manière de tourner le fer, 

s 

La position des outils pour tourner le fer n'est nullement 
celle qu'on leur donne pour tourner le bois. La forme de ces 
outils est aussi différente, comme nous l'avons déjà vu, et sans 
entrer dans de longs détails à ce sujet, je renverrai à la plan- 
che 2. La figure 62 représente et la forme de l'outil et la 
manière dont il est placé sur le support. La partie coudée > 
sùr chaque angle de laquelle on lève avec un ciseau bien 
trempé de petites encoches qui servent à fixer l'outil, porte 
sur le support, qui doit être fait en chêne et en bois de 
bout. 

J'ai déjà dit que le crochet-gouge, le ciseau-plane, le grain 
d'orge, l'outil de côté et le burin, étaient les seuls outils 
propres à tourner le fer. (Voyez pages 216 et 217.) 

Quand on veut tourner un morceau de fer, on fait parfai- 
tement au centre, avec un foret, deux trous de forme conique, 

( i ; Cette méthode de touroer entre deux pointes, a l'aide de deux mandrins à quatre 
vis, est employée principalement pour tourner les colonnes de marbre et d'albâtre, dans 
lesqne'les on ne peut faire de pointage, la matière n'étint pas assez résistante, et dans 
une foule d'autres circonstances. Quand les mandrins sont très-grands, on pratique sur 
celui de gauche, près de l'extrémité gauche, une rainure angulaire formant poulie, 
dans laquelle on met la corde sans fin de la roue motrice ; par ce moyen il n'est besoio 
ni de coeur ni de taquette. Kapod* 

f < 
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et qui même, en certaines occasions, par exemple quand la 
pièce est ibrte 3 doivent être assez profonds pour que l'extré- 
mité des pointes ne porte pas sur le fer môme; on se sert 
pour commencer ces trous, d'un outil pointu et conique q u'o n 
nomme pointeau, on les termine avec un foret. On met la pièce 
sur le tour, on s'assure si elle est bien droite, et on approche 
le support le plus près qu'il est possible de l'ouvrage; on met 
alors la roue en mouvement, et empoignant le manche du crt*- 
cbét qui sert à dégrossir, avec la main gauche près du fer, la 
main droite en haut, et les pouces ouverts et serrés le long da 
manche, on fàit un peu baisser le nez du crochet, et on Fap^ 
proche assez pour qu'il touche le fer un peu plus haut que le 
centre. Si on présentait l'outil à la pièce de fer comme on le 
présente à un morceau de bois, cet outil a'émousserait et reçu- 1 
ferait sans entamer la pièce, ou bien l'entamerait trop : c'est 
même ce qui fait qu'on ne tient jamais la corde trop raide, 
parce qu'en cas d'engagement, elle pourrait glisser. On tient 
l'outil bien ferme, en penchant toujours les mains tant soit peu 
à droite, en faisant virer l'outil et le remettant dans sa pre- 
mière position, de manière que les vrillons tombent à droite. 
On continue ainsi jusqu'à ce qu'on ait atteint lo rond. En 
général, l'outil doit âécrire une tangente r aù cercle, et il est 
nécessaire que les bfseaux soient presque perpendiculaires 
au support, et parallèles à l'endroit que l'on entame. On 
términe ordinairement l'ouvrage avec un ciseau plane. 

La chaleur occasionnée par le frottement de l'outil contre 
la pièce ne tarderait pas, surtout quand elle se meut avec 
une certaine vitesse, à être assez forte pour détremper l'outil. 
On obvie à cet inconvénient en ralentissant le mouvement, 
et en mouillant continuellement soit avec une éponge imbi- 
bée d'eau, et disposée de manière à ce qu'elle frotte con- 
tinuellement sur la pièce, ou mieux encore au moyen d'un 
vase auquel est adapté un tuyau fort mince, et qui, placé au- 
dessus de la pièce, laisse tonbér continuellement de l'eau 
goutte à goutte. ' ! 

Quand l'outil est bon et présenté un peu au-dessus du 
contre de la pièce, le fer., s'il est doux, se coupe avec une 
facilité surprenante. 

SI l'on veut rendre le fer ou l'acier plus facile à tourner, 
on le fait recuire, c'est-à-dire qu'on le met dans un brasier : 
quand il est exactement rouge dans toutes les parties, on 
laisse le brasier s'éteindre de lui-même, et le fer se refroidir 
sans le retirer du feu (1). 

fi) Cette opératioa du recuit, lorsqu'elle est trop prolongée, «Itère on peu la qualité 
de l'acier. 
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Si Ton avait à tourner une pièce dont le diamètre n'excé- 
dât pas 16 à 13 millimètres, au lieu du crochet, il serait plus 
commode et en môme temps plus facile de se servir du bu- 
rin et d'employer le tour d'horloger ou bien un tour ordinaire 
dont la roue est mue avec le pied. Le burin, comme je l'ai 
déjà dit page 217, est un outil d'acier bien trempé, do forme 
triangulaire, carrée, losange ou autre, affûté sur uue de ses 
carres, ot emmanché comme les autres outils. On tourne par- 
faitement rond avec le burin, on le présente à la pièce obli- 
quement par rapport à sa longueur. On en connaît l'avan- 
tage surtout en tournant des pièees sur lesquelles on veut 
faire des gorges,, des rainures. J'ai vu des amateurs qui com- 

Se ci cent les pièces au crochet, et qui les terminent au burin, 
j tte méthode bien entendue, ne peut qu'être avantageuse. 
On tourne l'acier absolument comme le fer; mais comme il 
est plus dur, il faut employer d'excellents outils pour le 
couper. . 

Ce serait une erreur de croire qu en tournant le fer il soit 
avantageux de donner beaucoup de vitesse à la pièce. L'ex- 
périence a prouvé au contrai ru qu'avec nn mouvement uni- 
forme, et lent, l'outil entame beaucoup mieux la matière; 
aussi met-on rarement la corde sur la plus grande poulie de 
la roue motrice. .,. 
, Pour travailler le fer, il faut nécessairement un tour très- 
solide; on sent aussi que le support et les poupées doivent 
être d'une force proportionnée à la pièce qu'on tourne. 

CHAPITRE XXIX. 

De la manière de tourner le cuivre. 



Le cuivre est plus facile à tourner que le fer. Les copeaux 
qu'on enlève en le tournant ne forment pas des rubans comme 
ceux du fer, mais ils sautent par petits paillons absolument 
séparés les uns des autres. Ces copeaux sont susceptibles 
d'acquérir par le frottement un degré de chaleur suffisaut 
pour brûler la peau, et comme on ne mouille pas le cuivre 
en le tournant pour le rafraîchir, on est ohligé de prendre 
des gants, et même parfois de se mettre sur la figure une 
espèce de masque, autrement on courrait risque de perdre 
les yeux. 

Les outils dont on se sert pour tourner le cuivre n'ont 
pas le même tranchant que les autres ; on se contente de les 
afluter carrément par l'extrémité, ainsi que nous l'avons déjà 
dit page 218. 
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On ne prend la pièce de cuivre ni sur le milieu, ni au- 
dessus, mais bien au-dessous du diamètre, et pour cela il 
faut baisser la cale du support. Un outil à biseau présenterait 
l'inconvénient presque certain de brouter, et on sait que dès 
qu'un outil a commencé à produire cet effet, il est difficile 
de l'arrêter. Cependant on peut réparer le mal et faire dis- 
paraître les ôndes provenant du brontement de l'outil ; il 
suffit pour cela d'éloigner un peu le support, et de tenir 
l'outil de long et bien au-dessous du diamètre. Un grain 
d'orge présenté de côté sur le plan de l'ouvrage, peut encore 
produire le môme éffet. 

Si parfois on a besoin de creuser sur* le tour une pièce de 
xuivre, on peut se servir, surtout pour commencer le trou, 
d'un outil qu'on fait facilement soi-même. On prend un 
morceau d'acier de forme cylindrique, et d'une grosseur pro- 
portionnée au trou qu'on veut faire; on l'aplatit par le bout, 
auquel on conserve cependant unè certaine force, et on 
forme sur les deux côtés deux biseaux à çontre-sens, de ma- 
nière que l'outil représente par le bout une olive dans sa 
coupe: on le trempe au rouge-cerise, et on le recuit jaune- 
paille: on l'emmanche seulement^ et il est très-commode 
pour taire des trous dans le cuivre. Voyez la manière défaire 
ces forets, page 163, ét les perçolis décrits page 243. 

On ne tourne à la roue à bras que les pièces fortes ou 
d'un grand diamètre : toutes les autres se tournent avec le 
pied; cette méthode est la plus commode, surtout quand on 
veut faire des moulures un peu délicates. 
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DU TOUR EN L'AIR et de SES PRINCIPAUX ACCES- 
SOIRES. — DIVERS SYSTÈMES DE ROUES. — SUP- 
PORTS. — MANDRINS. 



Nous nous sommes contenté jusqu'ici d'exposer les ressour- 
ces que présente l'emploi du tour à pointes, et nous avons 
indiqué un certain nombre d'ouvrages qui peuvent y être exé- 
cutés. Ces exercices, en quelque sorte préliminaires, avaient 
pour but de familiariser le tourneur avec le maniement de» 
outils et de lui apprendre à vaincre par degrés les premières 
difficultés de l'art du tour ; maintenant qu'il doit avoir acquis 
une certaine habileté, il lui est permis d'aborder les travaux 
plus difficiles, plus compliqués, mais aussi plus attrayants, 
qui sont du domaine exclusif du tour en l'air. L'adresse de 
l'artiste, renfermée jusqu'alors dans les limites étroites de 
l'appareil dont il pouvait disposer, ne lui avait permis d'en- 
treprendre que les ouvrages les plus simples, tels que man- 
ches d'outils, rouets, dévidoirs, métiers à tapisserie, etc., 
mais, grâce à l'ingénieuse machine que nous allons décrire, 
il pourra prendre désormais un plus libre essor. Les boîtes, 
les tabatières, les vases et les coupes aux mille formes élé- 
gantes et variées offriront chaque jour un nouvel attrait à son 
émulation ; la confection des instruments de musique, celle 
des fermetures et des assemblages à vis, le forceront b acqué- 
rir cette précision d'ajustage si nécessaire dans le3 ouvrages 
de tour. 11 pourra bientôt entreprendre ces chefs-d'œuvre 
du tour, ces torses pleines et à jour, ces sphères évidées l'une 
dans l'autre, ces chaînes délicates, ces pièces longues et 
minces qui font ressortir à un si haut degré la dextérité et 
la légèreté de la main. L'appareil à guillocher lui fournira 
ensuite les moyens d'enrichir tous ces ouvrages d'une foule 
de dessins agréables et variés à l'infini. Mais avant de passer 
a la description de toutes ces merveilles, il faudra d'abord 
connaître à fond la machine qui les produit, afin de pouvoir 
se rendre un compte exact des effets qu'on en doit attendre. 

Tourneur. Tome 1. 31 
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CHAPITRE PREMIER. 

Du tour en Pair et des diverses parties qui 

le composent. 

Le tour en l'air diffère essentiellement du tour à pointes 
dont nous nous sommes occupé jusqu'ici. On se rappelle que 
dans ce dernier la matière à travailler était soutenue entre 
d e u x pointes ; dans l'autre , au contraire, cette môme matière 
est fixée dans un mandrin porté lui-même par l'arbre du 
tour, et cet arbre roule entre des coussinets au moyen du 
mouvement qui lui est communiqué le plus ordinairement 
par une roue motrice. Ainsi, dans ce système, l'objet à tour- 
ner n'est assujetti que par une de ses extrémités, l'autre tourne 
librement et sans soutien, et c'est probablement la raison 
qui a fiait donner à cette machine le nom de tour en l'afr. 

S'il fallait ici décrire les différentes formes que' l'on a don- 
nées successivement au tour en l'air, plusieurs volumes de 
texte et de planches n'y suffiraient pas; en effet, il a fallu 
que cette ingénieuse machine se conformât aux exigences 
des amateurs, et même qu'elle se pliât aux caprices incon- 
stants de la mode. Pendant fort longtemps les tours ont été 
surchargés d'ornements bizarres et de mauvais goût, qui sans 
rien ajouter à leurs qualités, compliquaient inutilement leur 
construction, et en rendaient l'acquisition très-dispendieuse. 
Mais l'immense révolution qui s'est accomplie depuis quel- 

Sues années dans les arts mécaniques devait aussi réagir 
'une manière heureuse sur la fabrication des tours ; on a 
compris enfin que toutes les pièces qui ne contribuent pas 
d'une manière efficace au jeu d'une machine, doivent être 
exclues comme inutiles et embarrassantes, et l'on fabrique 
aujourd'hui des tours dont l'élégante simplicité atteste à la 
fois l'intelligence et le bon goût de nos constructeurs. 

Le tour en l'air, quels que soient les usages auxquels on 
le destine, se compose de quatre parties principales : l'arbie 
du tour, les poupées, l'établi et la roue motrice. Nous trai- 
terons ae ces différentes pièces dans autant de sections sé- 
parées. - 
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SECTION I". 

DE L'ARBRE DU TOUR. 

L'arbre est sans contredit la pièce la plus essentielle du 
tour en l'air, et Ton ne saurait apporter trop d'attention à le 
bien choisir, car de la justesse de cet arbre dépend la perfec- 
tion de tous les ouvrages qui seront exécutés sur le tour. 

Mais avant de faire connaître les qualités que doit posséder 
l'arbre du tour, il est bon de donner une description détaillée 
des différentes parties qui le composent, et qui ont chacune 
leurs fonctions particulières. 1, 1 (pl. 1, fig. 5) représentent 
deux collets de forme parfaitement cylindrique et destinés à 
rouler dans des coussinets ; ces parties de l'arbre n'admettent 
pas le plus petit défaut, ni môme la plus légère imperfection, 
puisque c'est sur elles que s'exécute le mouvement de rotation. 
2 est une rainure angulaire obtuse, dans laquelle entre une 
clef en cuivre de môme forme, que l'on nomme clef d'arrêt ; 
ses fonctions consistent en effet à empêcher l'arbre d'avancer 
ni de reculer, et à le maintenir fermement en place, sans 
cependant nuire à son mouvement de rotation sur lui-même. 
9 est une partie moitié à six pans et moitié taraudée d'un 
pas de vis fin ; elle est destinée à recevoir une poulie qui vient 
appuyer contre l'embase 10 de la bobine, et qui est rendue 
immobile au moyen d'un écrou dont la plus grande partie 
est noyée dans l'épaisseur môme de la poulie. Les chiffres 
3, 4, 5, 6, 7, 8, désignent autant de pas de vis de grosseurs 
différentes destinés à être reproduits sur les ouvrages de 
tour, ainsi que nous l'indiquerons par la suite. Ces pas de 
vis doivent être extrêmement vifs et coupants, et surtout 
parfaitement concentriques avec l'axe de l'arbre. 11 et 13 
représentent deux forts bourrelets ornés de moulures et qui 
forment les rebords de la bobine 12. C'est sur cette bobine 
que Ton place la corde du tour, lorsqu'au lieu d'employer la 
roue, on désire le faire mouvoir au moyen de l'arc' ou de la 
perche (1) . 14 est une forte embase qui doit être parfaitement 
droite ou mieux à angle un peu rentrant sur le devant : c'est 
contre cette embase que viennent s'appuyer les mandrins ; 
15 est la vis sur laquelle on monte ces mandrins et qu'on 
nomme le nés de l'arbre. Cette vis doit être parfaitement 
cylindrique, et le plus ordinairement elle est filetée du même 

(i) Cette manière ett particulièrement mitée pour foire les colonuei torses et quel- 
quefois pour les f>as de vis. 
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pas que la vis 8, la plus rapprochée de la bobine^Lc n° 16 
désigne l'extrémité de gauche de l'arbre; cette partie se 
compose d'une petite embase suivie d'une portée cylindrique 
dont l'extrémité taraudée peut recevoir un écrou. On donne 
ordinairement à cette portée une longueur beaucoup plus 
grande que celle qui a été indiquée dans la gravure, car c'est 
sur cette partie que Ton monte de* manchons où sont tracés 
les pas de vis supplémentaires qui ne se trouveraient pas sur 
l'arbre lui-môme. On y ajuste encore les manchons à hélice 
très-allongée . qui sont destinés à communiquer à l'arbre le 
mouvement ae va-et-vient nécessaire pour créer les colonnes 
torses. 

Maintenant que nous connaissons bien la disposition gé- 
nérale de l'arbre du tour, examinons plus en détail les qua- 
lités qu'il doit posséder ; car, nous ne craignons pas de le 
répéter, cette acquisition est de la plus haute importance, et 
comme il serait désagréable et dispendieux de la recommen- 
cer à deux fois, il vaut mieux se mettre en mesure d'acheter 

* du premier coup un arbre qui puisse servir à tous les travaux 
que l'on aura intention d'exécuter dans la suite. 

Nous ne saurions trop engager les amateurs à se défier de 
ces arbres do hasard qui souvent leur sont offerts à des prix 
avantageux en apparence, mais qu'en définitive on paie tou- 
jours trop cher, puisqu'ils sont en général défectueux, trop 
souvent même incapables de servir. La plupart de ces arbres 
de rebut manquent de justesse, et c'est presque toujours la 
raison qui a déterminé le possesseur primitif à s'en défaire. 
Quelques-uns sont construits dans de mauvaises proportions, 

* d'autres sont en fonte de fer ; quelquefois la bobine et l'em- 
base du nez ont été rapportées après coup, et ne présentent 
aucune garantie de solidité. 

Ainsi, soit qu'on se décide à faire l'acquisition d'un tour 
tout monté, soit qu'on se borne à acheter un arbre, pour le 
monter soi-même, on devra apporter le plus grand soin dans 
le choix de cette pièce importante. L'arbre devra être en fer 
forgé et bien corroyé , d'un seul morceau ; et pour mieux 
s'assurer de sa justesse, on fera bien de le monter sur un tour 
à pointes, et l'on vérifiera scrupuleusement la rondeur des 
collets, celle des pas de vis, et de toutes les autres parties. 
Les arbres en fonte ont le grave inconvénient de ne pouvoir 
supporter le moindre choc sans courir le risque de se rompre, 
et de rouler avec difficulté dans leurs coussinets, à cause du 
peu de densité de cette matière. 

C'est une question très-controversée parmi les tourneurs, 
que celle de savoir si un arbre long est préférable à un arbre 
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court. Nous n'hésitons pas, quani à nous, à nous prononcer 
en faveur de l'arbre long, surtout lorsqu'on veut tourner de 
grosses pièces ; car alors la distance entre les coussinets étant 
moins rapprochée, il est évident que l'arbre du tour est moins 
exposé à éprouver des ballottements. Une autre raison vient 
encore à l'appui de cette opinion : depuis quelques années les 
colonnes torses sont redevenues très en faveur; or, pour exé- 
cuter ces sortes d'ouvrages, il faut que l'arbre du tour soit 
pourvu de collets dont la longueur lui permette une course 
étendue. C'est donc une sage précaution que de se procurer, 
dès l'origine, un tour qui soit propre pour tous les cas qui 
peuvent se rencontrer. 

On a trouvé le moyen de donner aux collets de l'arbre une 
longueur suffisante, sans cependant allonger démesurément 
les proportions générales de cet arbre. Ce moyen consiste à 
supprimer les pas de vis qui se trouvent habituellement sur 
l'arbre lui-même, et à lormer ces différents pas sur autant de 
manchons séparés qui se montent sur l'extrémité gauche de * 
l'arbre. Mais comme cette méthode entraine des modifications 
essentielles dans la construction de la poupée du tour, nous 
en parlerons plus au long à la section suivante, qui sera spé- 
cialement consacrée à décrire les poupées. 

Avant de terminer ce qui a rapport à l'arbre du tour, nous 
recommanderons encore de le choisir assez gros et assez fort 
pour que, dans aucun cas, il ne puisse fléchir et par consé- 
quent se fausser. Cette condition est encore plus nécessaire 
lorsque l'arbre doit être foré dans toute sa longueur, comme 
cela est nécessaire pour certains ouvrages. Au surplus, la con- 
struction d'un arbre creux, ou le forage d'un arbre, sont des 
objets assez intéressants pour que nous en disions ici quelques 
mots. 

Un arbre creux est non-seulement commode, mais même 
nécessaire dans différentes circonstances, par exemple quand 
on veut tourner des baguettes, ou d'autres pièces longues et 
minces. Ce n'est pas une chose facile que de percer un arbre. 
Aussi peu d'amateurs se donnent la peine d'entreprendre une 
opération dans laquelle ils ont presque la certitude d'échouer. 
On achète donc ces arbres tout faits. Il est cependant des 
tourneurs qui, pour éviter de grands frais, et pour ne pas se 
priver des avantages d'un arbre creux, le construisent eux- 
mêmes de la manière suivante : , 

Ils prennent un canon de fusil aussi fort de culasse qu'il est 
possible de le trouver, ou bien un canon de carabine, et ils le 
coupent à la longueur ordinaire d'un arbre. Si par hasard il 
se trouve sur l'arbre du tour un pas de vis égal à celui qui 
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est taraudé dans la culasse, ils font un mandrin ordinaire au 
centre duquel ils laissent un tourillon qu'ils filètent, et sur 
lequel ils vissent le canon. Ils tournent ensuite un goujon sur 
lequel ils ménagent un épaulement, et ils le font entrer dans 
le bout du canon jusqu'à l'épaulement. Ces dispositions faites, 
ils placent la poiote de la poupée au centre du goujon, et 
tournent la pièce. Le goujon doit être un peu long, et fait 
de manière à ce qu'il remplisse exactement l'intérieur du ca- 
non, car autrement il serait impossible de tourner bien rood. 
Quand on a fait disparaître les rainures ou les différentes faces 
qui peuvent se trouver sur la culasse, on pratique sur ce môme 
côté et tout-à-fait au bout, une embase de 5 à 7 millimètres 
d'épaisseur. On forme ensuite sur les deux bouts des collets 
auxquels on peut donner 54 à 81 millimètres, et on monte 
une bobine sur la partie qui se trouve entre les deux collets, 
et qu'on a limée à plusieurs pans. On creuse après cela la 
rainure dans laquelle la clef d'arrêt doit être reçue. Pour se 
% servir de l'arbre creux comme d'un arbre ordinaire, on fait 
un mandrin portant au milieu une embase, et de chaque 
côté une vis ; de ces deux vis, l'une s'adapte dans l'écrou 
de la culasse du canon, et l'autre sert de nez pour l'arbre : 
plusieurs tourneurs ont adopté cette méthode avec succès; 
M. Chazeret père a un arbre creux fait avec la culasse d'une 
carabine, qui est en même temps très-beau, très-juste et très- 
commode. 

Quelque difficile qu'il soit de forer un arbre dans toute sa 
longueur, on peut cependant y parvenir en mettant à l'opéra- 
tion tout le soin et toute l'attention qu'elle exige. Deux pro- 
cédés peuvent être employés. Dans l'un le foret tourne, et 
l'arbre est immobile ; dans l'autre au contraire, c'est l'arbre 
qui tourne, tandis que le foret reste immobile. Cette dernière 
méthode est infiniment préférable, d'abord parce qu'elle est 
plus expéditive, ensuite parce qu'elle présente moins de 
chances de déviation dans le percement de l'arbre, et surtout 
parce qu'elle exige un bien moindre déploiement de force 
de la part de l'ouvrier. Nous allons donc décrire ce procédé 
avec quelque étendue, car il peut être employé non-seule- 
ment .pour percer un arbre de tour, mais encore toutes les 
fois qu'il s'agira de forer un trou dans l'axe d'une pièce 
tournée. 

On commencera par faire un foret, et l'on prendra à cet 
effet un petit barreau d'acier carré de 30 à 40 centimètres 
de longueur, sur une épaisseur de 6 à 8 millimètres. On apla- 
tira à la forge l'une des extrémités de ce barreau pour y for- 
mer la mèche du foret. Ce foret doit être à deux biseaux 
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obliques contrariés, et l'on trouvera, pages 159 et suiv., et 
163 de ce volume, la manière de le limer, de le tremper et de 
le recuire, A l'autre extrémité du foret on pratiquera un trou 
de 2 à 3 millimètres de profondeur, dont nous ferons con- 
naître tout-à-l'hcure l'usage. Lorsqu'on s'est assuré, par une 
épreuve préalable, de la bonne qualité du foret, ou place sa 
pointe dans le trou de pointage de l'arbre du tour, on saisit 
le milieu de la barre du foret avec un étau à main, et enfin 
ou approche la poupée de droite, et on place la pointe de la 
vis de cette poupée dans le petit trou réservé à l'extrémité de 
la barre d'acier. On met alors le tour en mouvement, et sai- 
sissant avec la main gauche l'étau à main pour empêcher le 
foret de tourner, on serre progressivement la pointe de la 
poupée de droite pour déterminer le foret à pénétrer dans 
l'arbre. Il faut bien se garder, de ^uloir emporter trop de 
matière à la fois, car si on exerçait sur le foret une pression 
trop brusque et trop forte, on risquerait de le faire dévier 
de la ligne droite, ce qui serait un grave inconvénient, ou 
même de le briser, inconvénient peut-être encore plus grave, 
puisqu'il serait très-difficile de le refaire exactement au même 
diamètre. Je n'ai pas besoin de dire qu'il faut continuel- 
lement mettre de l'huile, et vider souvent le trou. Quand 
l'arbre est foré à moitié, on le change de bout, et on répète 
la même opération. Quelque précaution qu'on ait prise pour 
tenir l'arbre et le foret bien droits, il peut arriver que les 
deux trous ne se rencontrent pas parfaitement, alors on ré- 
pare le mai avec un écarrissoir à plusieurs pans, qu'on monte 
de la même manière que le foret. 

On peut percer l'arbre à la place qu'il occupe ordinairement 
sur le tour en l'air, mais il vaut encore mieux le mettre sur 
un tour à pointes muni d'un taquet (Voyez pages 353 et suiv. 
de ce volume), et placer sous le collet de devant une poupée 
dont les coussinets ont exactement le diamètre du collet de 
l'arbre (1). Il est bon aussi, avant de placer le foret sur le nez 
de l'arbre, d'évaser, à 2 millimètres au moins de profondeur, 
le trou destiné à recevoir ce foret (2). On peut employer à cet 
effet un burin ou tout autre outil; mais cette précaution est 
très-essentielle, si l'on veut conserver le trou bien au centre 
de la pièce. 

(0 Voir, page 196, la deteriptiou de plu»ieurs poupée» à çou»»LneU. 

{%) On trouve dans le Journal des Ateliers (année 1829, moi» de janvier et de 
•juillet), la description d'une mèche à conducteur, de l'Invention de M. Colla», qui eu 
■extrêmement commode pour le percement de» arbre», et dont le» effets sont assuré». 
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SECTION II. 

DES POUPÉES DU TOUR EN l'AIR. 

La poupée principale du tour en l'air diffère essentiellement 
de celles du tour à pointes qui ont été décrites précédem- 
ment (page 187 de ce volume). Sa destination n'est pas non 
plus la même. Ses principales fonctions consistent à recevoir 
les coussinets dans lesquels l'arbre du tour doit rouler, et les 
clefs de bois qui serviront de guides aux pas de vis de cet ar- 
bre. Nous nous bornerons à en donner une courte description, 
parce qu'elle est suffisamment connue de tout le monde et 
qu'on l'achète ordinairement toute montée avec l'arbre du 
tour. Il nous a paru complètement inutile d'enseigner la ma- 
nière de construire en bois cette poupée, d'abord parce que ce 
travail est trop difficile et trop compliqué pour un amateur, 
et exige toute l'adresse et l'expérience d'un habile ouvrier; 
en second lieu, presque toutes les poupées de tour sont au- 
jourd'hui construites en fonte de fer, et nous conseillons 
d'adopter de préférence cette matière, qui, sans augmenter 
sensiblement le prix d'un tour, ajoute singulièrement à sa 
solidité et à sa durée. 

Cependant, en faveur des personnes qui tiendraient à con- 
struire la poupée en bois, nous en dirons ici quelques mots 
avant de passer à la description de la poupée en fonte. 

Cette poupée se compose de deux montants solidement as- 
semblés à tenons et mortaises par deux traverses. Ces mon- 
tants ont pour destination spéciale de recevoir les coussinets 
dans des encastrements qui y ont été ménagés à cet effet. 
L'un de ces montants, celui qui se trouve à la gauche du tour- 
neur, présente une épaisseur beaucoup plus considérable que 
l'autre; il est ordinairement pris dans un assez fort massif de 
bois que l'on évide pour livrer passage à l'arbre du tour. C'est 
aussi dans ce massif que l'on creuse les mortaises qui doivent 
recevoir les clefs conductrices des pas de vis. La perfection de 
la poupée consiste surtout dans la justesse et dans la solidité 
de l'assemblage des traverses avec les montants. Ces traverses, 
qui doivent être épaisses et massives, servent d'embase à la 
poupée; elles se terminent par une sorte de queue qui pénètre 
dans la rainure de l'établi, et y est fortement assujettie à l'aide 
de deux vis à la romaine dont les écrous sont entaillés dans 
l'épaisseur de la poupée. Les coussinets que porte la poupée y 
sont maintenus à l'aide de deux forts étriers à charnières, en 
fer ou en cuivre, qui sont entaillés et fixés à vis sur les mon- 
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iants. Enfin ces étrierg portent des vis de pression dont l'u- 
sage est de tenir les coussinets assez serrés et assez rapprochés 
l'un de l'autre pour que l'arbre n'éprouve aucun ballotte- 
ment. La ligure 53, plauche 1, représente la poupée assujettie 
sur rétabli, et garnie de son arbre. On y distingue les mor- 
taises de la clef d'arrêt et de celles qui impriment aux pas de 
vis leur mouvement hélicoïdal. Les étriers du tour, les vis de 
pression et toutes les autres pièces dont nous avons parlé, 
sont également indiqués dans cette ligure, ainsi que dans la 
figure 61 de la même planche. 

Nous avons dit plus haut que presque toutes les poupées 
de tour se faisaient aujourd'hui en fonte, et que les ama- 
teurs trouveraient un immense avantage à adopter ce genre 
de construction ; nous allons maintenant décrire dans tous 
ses détails un tour monté de cette manière. Nous nous som- 
mes efforcé d'adopter pour cette démonstration un modèle 
qui pût satisfaire à toutes les exigences du tourneur, et suf- 
fire pour tous les genres de travaux qu'il voudra entrepren- 
dre. Celui que nous présentons est propre à tourner tous les 
bois et les métaux ; on peut y faire toutes espèces de pas de 
vis et de torses, et l'on y adapte très-facilement les supports 
à charriot et les autres pièces nécessaires pour guiliocher. 
Les figures 32 à 39, pl. 8, représentent l'ensemble et les dé- 
tails de ce tour. La figure 32 fait voir l'arbre du tour monté 
dans sa poupée et dans ses coussinets ; a a sont les montants 
de la poupée en fonte, 5 en est la semelle ou embase par la- 
quelle elle se repose sur l'établi ; b est le nez du tour ou la 
partie taraudée sur laquelle se montent les mandrins ; elle 
est suivie de l'embase c, contre laquelle viennent appuyer 
ces mêmes mandrins ; d d' sont les collets de l'arbre, ils doi- 
vent être bien ronds et surtout parfaitement cylindriques, 
afin que l'arbre puisse accomplir facilement ses révolutions, 
soit qu'on lui imprime un simple mouvement de rotation, 
soit que cette rotation se trouve compliquée d'un mou- 
vement de va-et-vient, ainsi que cela est nécessaire pour 
faire les vis et les torses. Comme ces torses ont souvent 
une hélice très-allongée, on a réservé à dessein une cer- 
taine longueur aux collets de l'arbre, a lin qu'il puisse 
fournir une course suffisante, ffff sont les coussinets en 
métal dans lesquels l'arbre se meut; nous donnerons plus 
loin la manière de les fondre et de les ajuster, g g représen- 
tent les chapeaux en cuivre ou en bronze qui servent à main- 
tenir les coussinets ; ils sont assujettis sur les montants de la 
poupée au moyen des quatre vis à. tète noyée Hit. La figure 33 
fait voir un de ces chapeaux vu à part; on y remarque le 
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trajet des vis ii qui vont se loger dans les écrous t't' de la 
figure 37. hh (fig. 32 j sont des vis de pression en forme de 
vases qui servent à maintenir et à serrer les coussinets. 

Nous ferons connaître plus tard une disposition plus ingé- 
nieuse qui a été imaginée pour remplacer ces vis de pression, 
et qui est représentée en détail dans les figures 33 à 37. 

I, fig. 32, est la bobine de l'arbre de tour, elle sert à le 
faire mouvoir au moyen de l'arc et de la perche, soit qu'on 
affectionne plus particulièrement cette manière de tourner, 
soit qu'on soit forcé de l'adopter, comme par exemple pour 
tourner les torses. L'un des rebords de celte bobine sert d'em- 
base à la poulie j, qui est ordinairement construite eu cui- 
vre, afin qu'on puisse y tracer plusieurs divisions semblables 
à celles des plates-formes à fendre les engrenages des roues. 
Cette disposition est indispensable lorsqu'on veut guillocher; 
elle peut en outre être fort utile dans une infinité de circon- 
stances, par exemple lorsqu'on veut mettre une pièce à pans 
réguliers, ou y tracer quelque division qui exige de l'exacti- 
tude. Cette poulie ajustée à frottement bien senti sur la 
partie cylindrique u de l'arbre qu'elle recouvre, est en outre 
maintenue en place par un étoquiau figuré par la ligne ponc- 
tuée % , et par un fort écrou qui ne peut être visible dans la 
figure, parce qu'il se trouve noyé dans l'épaisseur de la pou- 
lic elle-même. Cette poulie doit avoir au moins deux gorges 
de diamètre différent, et qui reçoivent tour-à-tour la corde 
sans fin, suivant la vitesse plus ou moins grande que l'on veut 
imprimer à l'arbre du tour, c'est-à-dire suivant la nature ou 
le diamètre de la matière que l'on veut façonner. Il finit bien 
se garder d'arrondir l'intérieur des gorges de la poulie, comme 
on le faisait anciennement; il est infiniment préférable de 
leur donner une forme angulaire qui permettra à la corde 
(quel que soit son diamètre) de se trouver toujours en con- 
tact avec les joues de cette rainure. 

La partie de l'arbre de tour désignée par la lettre t doit 
être renforcée, parce qu'elle occupe à peu près le milieu de 
l'arbre, le point le plus distant des deux coussinets, et par 
conséquent celui qui a besoin de présenter une plus grande 
résistance. La lettre k est une petite embase, ou simplement 
un petit bourrelet réservé sur l'arbre et qui appuie sur les 
coussinets de gauche, de même que la grande embase c vient 
butter contre les coussinets antérieurs. Cette double dispo- 
sition est nécessaire pour assurer l'immobilité de l'arbre entre 
les coussinets et dans le sens de sa longueur, lorsque cette 
immobilité est nécessaire. Néanmoins l'effet de ces deux em- 
bases se bornerait à empêcher l'arbre de reculer en arrière, 
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si l'on n'y ajoutait une autre disposition pour s'opposer éga- 
lement à ce qu'il revienne en avant. Dans le petit bourrelet k. 
on pratique une rainure angulaire dans laquelle pénètre, la 
clef d'arrêt en, cuivre, représentée à part fig. 39. Cette clef 
est assujettie au montant de la poupée de gauche par deux 
boulons, dont l'un sert de pivot, et l'autre glisse à volonté 
dans la feuillure a, fig. 39, de la clef, ce qui permet de la 
hausser ou baisser à volonté, suivant qu'on veut arrêter ou 
laisser libre le mouvement longitudinal de l'arbre. Nous avons 
cru devoir représenter cette clef à part pour ne pas compli- 
quer la figure qui représente l'arbre tout monté. Mais chacun 
pourra facilement comprendre la manière dont file fonc- 
tionne. 

e (ûg. 32) est une petite embase contre laquelle s'appuient 
les manchons que l'on monte sur la queue m de l'arbre; ces 
manchons sont maintenus en place par l'étoquîau x et par 
Técrou à six pans r, qui se vissent sur l'extrémité taraudée q 
de l'arbre. 

Les lettres pp indiquent deux petits talons qui font corps 
avec les montants a a; ils servent à empêcher la poupée de 
vaciller dans la rainure de l'établi de tour. Le boulon n et son 
écrou o assujettissent solidement la poupée sur l'établi. 

La figure 38 représente à part un manchon destiné à faire 
des torses ; il peut être fait en bois dur, mais il est infini- 
ment préférable de le faire fondre en cuivre. On doit avoir 
un assortiment de ces manchons dont l'hélice soit plus ou 
moins allongée et dirigée tantôt à droite, tantôt à gauche. 

La méthode indiquée plus haut pour serrer les coussinets 
au moyen des vis de pression hh (fig. 32), est sujette à plu- 
sieurs inconvénients. D'abord, par un mouvement machinal, 
et dont il est difficile de se rendre compte, presque toutes 
les personnes qui entrent dans un atelier, s'amusent à serrer 
et à desserrer les vis qui se trouvent à leur portée ; il en ré- 
sulte que ces vis se détériorent promptement, qu'elles de- 
viennent trop libres dans leurs écroux, et que leur pression 
n'est plus suffisante pour maintenir l'immobilité des coussi- 
nets, il arrive en outre fort souvent que le simple mouvement 
de rotation de l'arbre dans ses coussinets, combiné avec la 
résistance de la matière à se laisser entamer par les outils, 
exerce sur ces mêmes coussinets un effort suffisant pour dé- 
terminer les vis de pression à se desserrer spontanément. 
Dès-lors l'arbre du tour n'étant plus assujetti entre les cous- 
sinets, prend un mouvement saccadé et tremblotant, que les 
ouvriers désignent sous le nom de broutement. Ce mouve- 
ment irrégulier se répète sur la pièce que l'on est en train 
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de façonner, et dès qu'il a commencé à se produire, il va 
toujours en augmentant, en sorte qu'il devient très-difficile 
d'en arrêter les effets. On a bien cherché à remédier à cet 
inconvénient, en plaçant sur les vis de pression des espèces 
de contre-écroux destinés à les maintenir en place, lorsqu'une 
fois elles ont été serrées, mais cette disposition était encore 
insuffisante; nous allons en indiquer une meilleure. 

Le nouveau système de vis de pression que nous allons dé- 
crire, d'après le Journal des Atelier c, nous semble de nature 
à résoudre le problème. 11 est vrai de dire que sa construc- 
tion plus compliquée nécessite un peu plus de soin et d'at- 
tention que dans le système habituellement suivi; mais on 
sera amplement dédommagé de la peine qu'on se sera donnée, 
par la sécurité que présente ce nouveau mode de compres- 
sion des coussinets. Les figures 33 à 37, pl. 8, démontrent 
l'ensemble et les détails de cette nouvelle disposition. 

F (flg 34) représente un des chapeaux du tour vu par- 
dessous; on y remarque vers le centre une cavité cylindri- 
que et qui pénètre jusqu'à la moitié de l'épaisseur du cha- 
peau; elle est suivie d'une autre cavité t! de même forme, 
concentrique à la première, mais d'un diamètre plus petit. 
Sur l'un des côtés de la plus grande cavité a', on a ménagé 
une petite feuillure t/. dont nous expliquerons tout-à-l'heure 
l'usage. L'ensemble de ces différentes cavités est destiné à 
loger les deux pièces représentées à part (fîg. 35 et 36), et 
dont nous allons maintenant nous occuper, t (fig 35) est une 
espèce de boulon dont la tête se trouve vers le milieu de la 
tige. Cette pièce façonnée sur le tour doit être parfaitement 
cylindrique , à l'exception toutefois de la portion qui excède 
en-dehors du chapeau, à laquelle on donne une forme carrée, 
pour recevoir la clef qui sert à faire tourner la tige. Elle est 
percée dans toute sa longueur d'un trou indiqué dans là 
figure 33, et qui sert à amener l'huile jusqu'aux coussinets. 
La partie inférieure de cette tige est taraudée d'un pas fin 
qui se visse dans l'écrou cylindrique a (fig. 33), représenté à 
part, en perspective, fig. 36. Cet écrou doit également être 
tourné; sur un de ses côtés, on a soudé un petit étoquiautr 
(fig. 36), qui doit entrer juste dans la feuillure t?' (fig. 34). 

Maintenant que nous connaissons les différentes pièces qui 
composent ce mécanisme, il nous sera facile de nous rendre 
compte de l'effet qu'il produit dans son ensemble. Si l'on exa- 
mine attentivement la figure 33, on comprendra facilement 
que les deux pièces ta encastrées dans l'épaisseur du chapeau, 
doivent fonctionner comme une vis de rappel. Si donc on des- 
serre la pièce t, comme il lui est Impossible de remonter dans 



Digitized by Google 



POUPÉES DU TOUR EN L'àIR. 



373 



son encastrement, et que, d'un autre côté, l'écrou a ne peut 
pas tourner, puisque l'étoquiau v s'oppose à ce mouvement, 
il est évident que ces deux pièces s'écarteront Tune de l'autre, 
et que la partie inférieure de l'écrou a viendra appuyer sur 
le coussinet qui est placé au-dessous. Ce coussinet sera donc 
maintenu solidement en place, et l'on n'aura jamais à crain- 
dre que l'écrou a puisse se desserrer de lui-même, puisque, 
comme nous l'avons déjà dit, l'étoquiau v l'empêche de tour- 
ner. Il nous reste à expliquer comment l'huile que l'on verse 
dans le trou percé dans l'axe de la pièce f, peut arriver jus- 
qu'à l'arbre du tour ; il suffit pour cela de pratiquer au centre 
du coussinet c (fig. 37), un trou qui le traverse de part en 
part, et qui forme ainsi la continuation de la cavité ménagée 
dans la pièce t. 

Nous avons encore à indiquer la manière de faire les cous- 
sinets de l'arbre du tour. Cette connaissance est indispensable 
au tourneur, soit qu'il veuille les fabriquer lui-même dans 
l'origine, soit qu'il se trouve dans la nécessité de les renou- 
veler, parce qu'ils seraient faussés ou détériorés par suite 
d'un long usage. 

Le métal employé pour la fabrication des coussinets con- 
siste le plus souvent dans un alliage d'étain et de zinc, ou 
d'étain et de régule d'antimoine. On le compose ordinaire- 
ment dans les proportions suivantes : 



Etain 3 parties. 

Zinc 1 partie. 

ou bien : 

Etain 2 parties. 

Régule d'antimoine 1 partie. 



Le moyen le plus simple et le plus facile de bien ajuster 
les coussinets, est de les fondre dans la place même qu'ils 
doivont occuper. Cette méthode est déjà praticable, lorsque 
la poupée du tour est en bois, mais elle est à peu près la seule 
que l'on puisse employer quand cette même poupée est en 
fonte. On commence par disposer deux petites planchettes de 
bois dur, de hêtre par exemple, que l'on place d'un côté et de 
l'autre de la poupée, de manière à ce que l'emplacement que 
doivent occuper les coussinets devienne une espèce de botte 
qui recevra le métal en fusion. Ces planchettes doivent être 
fortement assujetties sur la poupée au moyen de presses en 
bois, en sorte que la chaleur du métal ne puisse pas les faire 
gauchir, ce qui occasionnerait des fuites. Ces dispositions 
faites, on fera fondre dans une cuiller de fer les métaux 
composant l'alliage que l'on aura adopté pour les coussinets. 

Tourneur. Tome 1. 32 
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On ajoutera toujours rétain en dernier dans cet alliage, parce 
qu'il est plus fusible que les autres métaux. Lorsque le tout 
sera entré en fusion, on agitera légèrement avec un morceau 
de fer pour faciliter le mélange intime des deux métaux; on 
s'assurera ensuite, avanfr de couler le métal, s'il ne se trouve 
pas chauffé à une température trop élevée, ce qui aurait 
l'inconvénient de brûler les planchettes dont nous avons parlé, 
et la poupée du tour elle-même, lorsqu'elle est en bois. Cette 
épreuve se fait ordinairement avec un morceau de papier que 
l'on trempe dans le métal en fusion, et lorsque ce papier se 
borne à roussir légèrement, on est assuré que le defrré de 
chaleur est convenable. Dans le cas contraire, on laisserait 
suffisamment refroidir la matière ; lorsqu'elle est au point 
voulu, on la verse avec précaution, d'un seul jet et sans pré 2 - 
cipitation, jusqu'à ce que l'intervalle réservé dans la poupée 
pour les coussinets se trouve rempli. On laisse alors complè- 
' tement refroidir le métal ; puis, au moyen de râpes et d'é- 
couanes, on enlève toute la matière qui excède la partie su- 
périeure de la poupée. On fait ensuite au coussinet un repère, 
afin de pouvoir le remettre plus tard à la place où il a été 
fondu. On enlève alors le coussinet de sa place, et après l'a- 
voir monté dans un mandrin, où il doit être parfaitement 
centré et assujetti au moyen de vis, on y creuse la cavité cy- 
lindrique qui doit recevoir le collet de l'arbre. On s'assure 
au moyen du maitre-à-danser de la parfaite exactitude de 
ce trou, et lorsqu'il paraît avoir la justesse nécessaire, on 
sépare le ceussinet en deux parties égales par un trait de 
scie transversal, qui passe par le diamètre du trou qu'on y a 
creusé. On remet alors à leur place les deux parties du cous- 
sinet, et si l'on a opéré avec toute l'attention nécessaire, il 
se trouvera exactement ajusté sur le collet de l'arbre. On 
répète les mômes opérations lorsqu'il s'agit de fondre l'autre 
coussinet de la poupée ; et, en général, les règles que nous 
avons posées pourront servir toutes les fois qu'on aura à 
fondre des coussinets, soit pour les arbres de tour, soit pour 
l'arbre de la roue motrice ou pour celui de la meule. 

Lorsque les objets qui doivent être tournés sur le tour en 
l'air présentent une certaine longueur, il devient nécessaire 
de les soutenir par l'extrémité qui se trouve à la droite de 
l'ouvrier. On peut bien, dans cette circonstance, employer la 
poupée à pointe à vis dont nous avons donné la description 
en parlant du tour à pointes (Voyez plus haut, page 189). 
Toutefois cet appareil n'offre pas la solidité et la régularité 
qui sont nécessaires lorsqii'on a a touiner des pièces d'un fort 
tiamètre, particulièrement des métaux, ou bien encore lors- 
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que ces pièces exigent une grande précision d'ajustement. 
Enfin, la poupée à pointe ordinaire est quelquefois insuffi- 
sante lorsqu'on doit l'employer à former pression sur un 
foret , comme nous l'avons vu plus haut , en nous occupant 
des moyens de forer un arbre de tour. Ces diverses considé- 
rations sont assez importantes pour avoir attiré de tout temps 
l'attention des constructeurs de tour; aussi les différents ou- 
vrages sur l'art du tourneur contiennent-ils un grand nombre 
de modèles de poupées à pointes où Ton s'est efforcé de sa- 
tisfaire à toutes les conditions voulues. Nous n'entrerons pas 
dans la description de tous ces appareils , description qui 
fournirait à elle seule la matière d'un ouvrage très-étendu. 
Nous nous bornerons à indiquer en peu de mots deux de ces 
poupées, dont l'une ou l'autre suffira pour les besoins d'un 
atelier ordinaire. 

Le premier modèle est représenté pl. 3, fig. 2, et la sim- 
ple inspection de cette Ggure suffira pour en expliquer le 
mécanisme. La pointe de la poupée est cylindrique, sans être 
taraudée; elle est maintenue par deux butoirs lixés à la 
partie supérieure de la poupée; elle est de plus engagée dans 
le collier d'un boulon à vis dont l'écrou à oreilles sert à assu- 
jettir la pointe d'une manière invariable. Une vis de pression 
située à l'extrémité droite de la poupée sert à la faire avan- 
cer convenablement dans le pointage de la pièce que l'on 
veut assujettir. On peut reprocher à cette construction le peu 
d'étendue de la course de la pointe , et en outre la vis de 
pression peut bien la faire avancer, mais elle est impuissante 
pour la ramener à son point de départ. 

Voici une autre disposition qui nous parait infiniment 
préférable, et à laquelle le lecteur fera bien de s'arrêter. 
Nous l'avons représentée pl. 8, fig. 40, et l'on peut voir 

Su'elle présente la plus grande analogie avec la construction 
e la poupée du tour en l'air que nous avous décrite tout-à,- 
l'neure. On y remarque comme à cette dernière des coussi- 
nets îfff, des chapeaux g g, des vis de pression h h. La pointe 
proprement dite consiste dans un cylindre de fer, dont une 
moitié seulement est taraudée d'un pas assez fort. Cette par- 
tie taraudée / se visse dans les coussinets du montant de 
droite ; la partie lisse p glisse à frottement senti dans les 
coussinets de gauche. La poulie métallique m Gxée au milieu 
de la pointe par un fort écrou sert à faire avancer ou reculer 
j(a pointe, suivant les besoins du travail. On n'a point à crain- 
dre que cette pointe puisse jamais s'ébranler, puisqu'au 
xnoyen des coussinets et des vis de pression dont elle est mu- 
nie on peut toujours lui rendre i'immoJbiUté la plus parfaite. 



376 • LIVRE VI. CHAPITRE I. 

m 

Cette dernière poupée est on ne peut plus commode pour 
tourner les métaux et pour les forer sur le tour. 

Quel que soit le système adopté, on n'oubliera pas ce 
que nous avons d^jà recommandé, page 189, c'est-à-dire 
que l'extrémité de la pointe doit être formée d'un morceau 
d'acier séparé que l'on ajuste à vis dans le corps de la pointe 
elle-même, ainsi que cela est représenté pl. 1, fig. 1. Au 
moyen de cette ingénieuse disposition, la pointe de la vis 
pourra toujours être facilement démontée lorsqu'on aura 
besoin de raviver son extrémité effilée qui s'émousse assez 
facilement par l'usage. 

Nous n'avons pas besoin d'ajouter en terminant, que les 
poupées à lunettes et à coussinets, qui ont été décrites aux 
pages 193 et suivantes, sont également applicables au tour 
en l'air, et qu'elles rendent au tourneur d'importants ser- 
vices. Nous signalerons plus tard, et à mesure que l'occasion 
s'en présentera, les circonstances où ces poupées sont utiles 
ou môme indispensables. 

SECTION III. 
de l'établi du tour en l'air. 

Nous aurons peu de choses à dire de l'établi du tour, parce 
que sa construction est fort simple et connue de tout le 
monde, et que les figures 53, 54 et 61, pl. 1, en donneront, 
au besoin, une idée suffisante. Nous insisterons cependant 
pour qu'il soit fait d'un bois lourd et nerveux, comme le 
noyer, l'orme, le hêtre. On ne doit pas craindre surtout de 
lui donner des formes un peu massives, afin qu'il présente 
pitrs de stabilité, et qu'il puisse résister aux ébranlements 
que pourraient lui occasionner le mouvement de la roue et la 
résistance de la matière. Il faut en un mot qu'on puisse y 
exécuter toutes les opérations qui constituent l'art du tour- 
neur, depuis les objets les plus délicats, jusqu'à ceux qui né- 
cessitent de plus grands efforts; par exemple, lorsqu'on veut 
tourner des pièces en fer ou en cuivre d'une certaine dimen- 
sion. C'est une sage précaution que de sceller l'établi dans 
un des murs de l'atelier, lorsque la disposition des lieux le 
permet. On pourrait encore le fixer solidement dans le sol à 
l'aide de boulons à vis ou de scellements, suivant que la 
pièce est parquetée ou carrelée; mais nous n'approuvons pas 
la disposition qui consiste à rendre l'établi immobile an 
moyen d'étrésillons ou montants de bois, qui d'un bout re- 
posent sur la table, tandis que l'autre est fixé au plafond de 
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l'appartement; ces montants ont l'inconvénient d'embarrasser 
le dessus de rétabli, d'offusquer la vue du tourneur et de 
gêner ses mouvements. 

La pédale ou marche est uno des parties les plus essen- 
tielles de l'établi du tourneur ; c'est elle qui transmet à la 
roue du tour le mouvement d'impulsion qui lui est commu- 
niqué pâr le pied de l'ouvrier, elle doit donc être construite 
de telle façon qu'il n'y ait aucune dépense de force inutile. 
Les anciennes pédales étaient loin de remplir cette condition. 
Ainsi, dans la construction représentée pl. 1, fig. 61, il faut, 
pour obtenir un bon résultat, que la pression ait lieu le plus 
près possible du point de résistance, c'est-à-dire à une faible 
distance de la roue; mais lorsque la longueur d'une pièce 
oblige le tourneur à se porter vers la droite de l'établi, le 
point de résistauce est trop éloigné de celui où se développe 
la force motrice; en d'autres termes, la longueur du levier, 
qui doit se compter à partir du pivot ou de la charnière de la 
pédale, se trouve considérablement diminuée, et il faut alors 
déployer une très-grande force pour maintenir la roue en 
mouvement. 

On a remédié en grande partie à cet inconvénient en con- 
struisant des pédales basées sur un tout autre principe. Elles 
consistent en une espèce de châssis ayant la forme d'un pa- 
rallélogramme. Ce châssis pivote entre les pieds de derrière 
de l'établi, au moylen de deux goujons qui roulent dans des 
trous percés au bas de ces pieds. On peut encore maintenir la 
traverse de derrière de la pédale suspendue entre les pieds 
de l'établi, au moyen de deux pointes à vis qui traversent 
ces pieds, et viennent s'engager dans des crapaudines en 
cuivre solidement fixées à la pédale. Ce dernier moyen, en 
diminuant les frottements, donne à la marche du tour en- 
core plus de légèreté. On comprend facilement que, dans le 
mouvement de ce châssis, la traverse longitudinale de de- 
vant, qui est la pédale proprement dite, puisque c'est sur 
elle que repose le pied du tourneur, doit nécessairement dé- 
crire une portion de cercle, et qu'alors le pied ne "Se trou ve- 
rrait plus porter à plaj, niais bien pur l'angle extérieur déjà 
traverse. On remédie à cet inconvénient, en rendant cette 
traverse de devant mobile, au moyen de deux tourillons ou 
pivots en fer fixés à chaque extrémité de cette pièce, et qui 
pénètrent dans des trous pratiqués aux deux traverses laté- 
rales du châssis. De cette maniéré, le pied de l'ouvrier peut 
suivre toutes les inflexions de la pédale, sans jamais cesser 
lui-môme de reposer à plat. La tige métallique qui doit trans- 
, mettre le mouvement de la pédale à la manivelle de la rpu.e 
s'attache à la traverse latérale de gauche du châssis. 
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Pour tirer tout le parti possible de la pédale que nous ve- 
nons de décrire, il est nécessaire qu'elle soit construite avec 
une certaine solidité; il faut surtout que les traverses latéra- 
les soient disposées sur champ, qu'elles soient fortement as- 
semblées avec la traverse de derrière, et qu'elles présentent 
une épaisseur suffisante pour ne pas fléchir dans a^ueun cas 
sous l'effort de l'ouvrier. 

* 

SECTION IV. 

DES ROUES QUI SERVENT A FAIRE MOUVOIR LE TOUR EN 
L'AIR, ET DES DIVERSES MANIÈRES DE LES MONTER. 

La roue motrice est, sans contredit, l'une des pièces les plus 
essentielles d'un tour en l'air, et Ton peut môme dire qu'a- 
près l'arbre du tour, il n'en existe pas de plus importante. 
Aussi, il n'est peut-être pas de sujet qui ait donné naissance 
à un aussi grand nombre de systèmes, qui tous ont leurs 
partisans et leurs adversaires. Chaque amateur, pour ainsi 
dire, a sa manière particulière de disposer la roue de son tour 
d'après ses propres idées ; et si l'on voulait décrire toutes les 
méthodes qui ont été employées, on y trouverait la matière 
d'un gros volume. Nous nous bornerons à rechercher quelles 
sont les roues qui présentent le plus de sécurité sous le rap- 
port de la justesse, de la solidité et de la durée. Nous expo- 
serons ensuite en peu de mois les systèmes les plus en usage 
pour le montage de ces roues, et nous examinerons enfin la 
question si controversée, de savoir s'il est plus avantageux 
de placer 'la roue en dessous ou en dessus de l'établi. 

§ 1. DES DIFFÉRENTES RATIÈRES EMPLOYÉES A FAIRE LES 

ROUES DE TOUR. 

A une époque où l'art de travailler et de fondre les métaux 
n'était pas encore parvenu à ce haut degré de perfection 
qu'il a atleint aujourd'hui, presque toutes les roues de tour se 
faisaient en bois, que l'on garnissait d'une certaine quantité 
de plomb pour donner à la roue une plus grande force 
d'impulsion. Cette garniture de plomb était appliquée tantôt 
sur la circonférence, et tantôt sur le côté des jantes de la 
roue; souvent môme on pratiquait dans le métal lui-même la 
gorge destinée à recevoir la corde du tour. Les roues con- 
struites d'après ce principe présentaient, à la vérité, une 
certaine économie, mais elles étaient sujettes à toutes les va- 
riations inséparables de la nature même du bois, et il n'était 
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pas rare de les voir en peu de temps se gauchir et se défor- 
mer. Ajoutons à cela que l'arbre ou le moyeu métallique qui 
servait d'axe à la roue, ne tardait pas à prendre du jeu dans 
le bois, en sorte que la roue se trouvait bientôt décentrée, 
et cessait de tourner rond. Néanmoins, ce genre de construc- 
tion se maintint pendant fort longtemps, à cause de l'ex- 
trême difficulté que l'on éprouvait à se procurer des roues de 
métal, et sans doute aussi à cause du prix élevé qu'on était 
forcé de mettre à cette acquisition. 

On essaya ensuite de construire des roues entièrement en 
plomb, mais le peu de rigidité de ce métal, et son extrême 
facilité à se courber et à se fausser par suite du moindre choc, 
devaient bientôt le faire abandonner. 

Aujourd'hui le bois et le plomb ont été remplacés par la 
fonte de fer. Cette matière reçoit entre les mains de nos fon- 
deurs les formes les plus élégantes et les plus variées ; et si 
l'on réfléchit qu'à une extrême solidité et à une régularité 
permanente, elle joint encore l'avantage d'un prix modéré, 
on comprendra facilement que toutes les roues de tour doi- 
-vent ôtre exclusivement construites en fonte de fer. Nous 
pensons donc que le lecteur se déterminera pour cette der- 
nière construction, car s'il en résulte pour lui, dans le prin- . 
cipe, un léger surcroit de dépense, il s'en trouvera bien dé- 
dommagé par la suite . puisqu'il possédera un système de 
roue à l'abri de toute déformation, et qui n'aura jamais be- 
soin de réparations. 

Les roues en fonte de fer se trouvent communément dans 
toutes les graodes villes. Mais il faut encore savoir les choisir 
avec discernement: elles devront avoir au moins 70 à 80 cen- 
timètres de diamètre ; on préférera celles qui, à diamètre 
égal, sont les plus pesantes; il faut surtout avoir soin qu'elles 
soient en fonte douce; que le trou central soit parfaitement 
régulier; que le point où doit ôtre attachée la manivelle pré- 
sente une solidité suffisante ; enfin que la gorge destinée à 
recevoir la corde ait été régulièrement tournée, et en forme 
de rainure angulaire, plutôt qu'arrondie comme on le faisait 
autrefois. 

§ 2. DIFFÉRENTS SYSTÈMES POUR MONTER LES ROUES 

DE TOUR. 

Parmi les divers systèmes qui sont employés pour monter 
les roues de tour, nous en choisirons quatre des plus usités, 
et qui nous paraissent contenir les éléments des nombreuses 
variantes qu'y ont ajoutées le caprice ou le goût des amateurs. 
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Nous dirons ensuite lequel de ces systèmes nous parait réunir 
Je plus d'avantages, et nous déduirons les motifs de cette 
préférence. 

1° Manière de monter la roue de tour avec un arbre coudé, 

qui roule sur deux pointes. 

Cette manière de monter la roue du tour paraît avoir été 
la plus usitée autrefois, car on la voit décrite dans tous les 
anciens ouvrages de tour, et on la retrouve appliquée sur 
tous les tours dont la construction remonte à une certaine 
date. On ne peut dissimuler que cette manière de monter la 
roue ne présente de grands avantages sous le rapport de la 
facilité qu'on éprouve à l'entretenir en mouvement, puisque 
le frottement sur les pointes est à peu près nul ; cependant, 
d'un autre c6té, la fabrication d'un arbre de roue coudé en 
forme de bielle présente des difficultés sérieuses, qui ne peu- 
vent être surmontées que par un très-habile ouvrier. On 
comprend en effet que pour obtenir un bon résultat, il faut 
que les deux pointes de l'arbre et la partie sur laquelle doit 
être montée la roue, soient rigoureusement en ligne droite, 
c'est-à-dire situées sur le môme axe. 

Supposons néanmoins qu'on soit parvenu à remplir ces condi- 
tions, et voyons maintenant comment la roue doit être montée. 

Au-dessous de l'établi, et vers la gauche, s'élèvent deux 
montants écartés entre eux d'une distance proportionnée à 
la longueur de l'arbre de la roue ; dans ces deux montants 
sont pratiqués, à une hauteur convenable, des trous qui re- 
çoivent des vis. L'extrémité de ces vis est percée d'un trou 
conique, formant une espèce de crapaudine dans laquelle se 
meuvent lçs pointes de l'arbre. Quelquefois l'extrémité des 
vis est forée d'un assez large trou cylindrique dans lequel on 
fait entrer de force des tampons de corne; le frottement sur 
cette matière est on ne peut plus doux, et ce qui paraîtra 
le plus étonnant, c'est que par ce moyen les pointes de l'ar- 
bre et les crapaudines s'usent fort peu et durent très-long- 
temps. Nous n'avons pas besoin d'expliquer l'utilité des vis 
dont nous venons de parier, on comprend de reste qu'elles 
sont destinées à prévenir tout ballottement de la part de l'ar- 
bre dans ses crapaudines. 

Ce système de suspension de }a roue du tour est surtout 
en usage dans les grands ateliers de tourneur; mais alors les 
montants dont nous avons parlé ne se placent pas au-dessous 
du tour : ils sont solidement tixés au plafond de l'apparte- 
ment, et l'on arrive ainsi à ménager l'espace dans un atelier 
où il se trouve un grand nombre de tours. 
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Nous devons faire observer qu'avec cette méthode de mon- 
ter la roue, il est à peu près impossible d'employer le sys- 
tème de pédale perfectionnée, décrit à la section III du pré- 
sent chapitre. On est alors forcé de reeourir à l'ancien mode 
de pédale représentée pl. 1, fig.61. 

2° Moyen de monter la roue du tour sur un arbre à deux 
pointes, auquel il n'est pas nécessaire de faire un coude 
ou une bielle. 

Nous signalions tout-à-l'heure l'extrême difficulté que Ton 
éprouve à couder un arbre en forme de manivelle, sans lui 
rien faire perdre de sa régularité. On s'est etlbrcé de remé- 
dier à cet inconvénient en modifiant le système énoncé pré- 
cédemment de la manière que nous allons décrire. 

L'arbre destiné à monter la roue d'après ce nouveau prin- 
cipe est formé d'un cylindre de fer portant un renflement 
ou embase vers son milieu, et terminé en pointe par ses ex- 
trémités. La roue appuie d'un côté contre l'embase, et, de 
rautre,elle est maintenue en place par un fort écrou. Sur la 
joue de l'embase opposée à l'écrou, on applique une poulie 
de 15 à 20 centimètres de diamètre, percée dans son rayon 
d'une fente ou mortaise de quelques centimètres de lon- 
gueur ; cette poulie est également fixée à sa place par un 
écrou ou par une clavette. La mortaise pratiquée comme 
nous l'avons dit, dans la ligne de son rayon, permet de lui 
donner, par rapport à l'arbre où elle est montée, l'excentri- 
cité dont on a besoin pour imprimer au tour le mouvement 
de rotation; et cette excentricité peut être modifiée à vo- 
lonté en changeant l'écrou ou la clavette qui maintient la 
poulie en place. Cette poulie porte une gorge ou cannelure 
sur sa circonférence. Sur la traverse latérale de gauche de 
la pédale du tour, on fixe la chape d'une autre poulie cor- 
respondant à la première et du même diamètre, mais qui 
doit tourner bien centrée sur son axe. Cette deuxième poulie 
porte également une gorge destinée à recevoir une corde 
sans fin qui embrasse les deux poulies, en laissant entre elles 
la distance commandée par l'écartement qui se trouve entre 
la pédale et la roue du tour. 

Ce moyen est, comme on le voit, une application du prin- 
cipe des cames excentriques qui président à la levée des sou- 
papes de distribution dans les machines à vapeur. Quelques 
mots suffiront pour faire bien comprendre l'effet de ce mé- 
canisme. La poulie fixe, placée excentriquement sur l'arbre 
de la roue, remplace la manivelle avec beaucoup d'avantage, 
car le frottement ordinaire est réduit par cet appareil à celui 
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du tourillon de la poulie inférieure^ auquel il faut cepen- 
dant ajouter la résistance de la corde dans les gorges des 
poulies. La facilité que Ton a d'excentrer à volonté Tune des 
poulies,, au moyen de la mortaise pratiquée dans son rayon, 
donne la possibilité de régler la force d'impulsion, ce qu'on 
ne peut obtenir avec un arbre coudé pris entre aeux poin- 
tes, dont l'excentricité, Oxée une fois pour toutes, demeure 
toujours invariable. Cette poulie, en un mot, produit le même 
effet que les manivelles susceptibles de s'écarter ou de se 
rapprocher à volonté du centre, comme nous le verrons tout 
à l'heure, dans quelques autres systèmes de roues. Elle sert 
donc à déterminer l'augmentation ou la diminution du levier 
qui fait toute la force de l'ouvrier. En effet, lorsque la pou- 
lie est placée à son maximum d'excentricité, elle présente 
également son maximum de levier. Veut- on raccourcir le 
levier? il suffit pour cela de diminuer l'excentricité de la 
poulie. 11 est donc toujours facile de régler la force du le- 
vier proportionnellement à la résistance que l'on a à vaincre, 
ce qui est fort avantageux pour ne pas faire une dépense de 
force inutile. 

Ce système nous paraît excellent sous plusieurs rapports; 
mais pour en tirer tout le parti possible, il est bon que les 
pointes de l'arbre soient aciérées et trempées. On peut, 
comme dans le système précédemment exposé, les faire 
tourner dans des crapaudines faites en corne ou en cuivre, 
et ces crapaudines terminent, comme nous l'avons déjà dit, 
des vis placées dans les deux montants destinés à soutenir 
l'arbre. 

3° Manière de monter une roue de tour sur un arbre qui 

tourne entre des coussinets. 

On commence par forger un arbre de roue auquel on ré- 
serve vers une de ses extrémités une embase suivie d'une 
portée cylindrique en partie taraudée, et destinée à recevoir 
fa roue que l'on assujettit contre l'embase, au moyen d'un 
écrou à chapeau. Sur cet arbre, qui doit avoir une longueur 
de 30 à 35 centimètres, on tourne deux collets espacés entre 
eux d'une distance égale à l'épaisseur des pieds de l'établi. 
Ces collets sont destinés à rouler dans les coussinets dont 
nous parlerons tout-à-l'heure. Après avoir parfaitement cen- 
tré la roue sur son arbre et l'y avoir solidement assujettie, on 
prépare deux planches de chêne, d'environ 30 millimètres 
d'épaisseur et assez longues pour emboîter les deux pieds de 
gauche de l'établi qu'elles doivent dépasser sur le devant 
d'environ 15 centimètres. On place ces deux planches l'une 
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en-dedans et l'autre en-dehors des pieds de l'établi, et on les 
fixe sur le pied de derrière au moyen d'un boulon à écrou qui 
traverse à la fois les deux planches et le pied de l'établi. Dans 
la partie qui excède le devant de l'établi, les deux planches 
sont réunies par une traverse en bois au milieu de laquelle on 
taraude un écrou. Cet écrou reçoit une vis également en bois 
destinée à former rappel. La poignée de cette vis est à huit 
pans, afin que Ton puisse facilement la faire tourner, et son 
extrémité repose sur une espèce de butoir solidement fixé 
au bas au pied de devant de l'établi. On comprend qu'en 
serrant ou en desserrant cette vis, on fait à volonté monter 
ou descendre les deux planches qui supportent la roue, ce 
qui a pour efFct de teudre la corde au degré convenable. 
Mais voyons d'abord comment l'arbre de la roue se trouve 
assujetti sur les deux planches : on se procure des coussinets 
en cuivre qui se composent de deux parties, dans chacune 
desquelles on a ménagé des ouvertures demi-circulaires qui 
doivent se trouver du môme calibre que les collets de l'ar- 
bre (1). Le coussinet inférieur est assujetti sur le dessus des 
planches au moyen de deux vis à bois à té te fraisée, et le 
coussinet supérieur est lui-même tixé au coussinet inférieur 
au moyen de deux vis en fer qui les traversent tous les deux. 
Lorsque, par suite d'un long usage, l'arbre a pris un peu 
trop de jeu dans ses coussinets, il est facile d'y remédier en 
limant légèrement les surfaces des coussinets qui se trouvent 
en contact. Ce système a généralement remplacé les an- 
ciens coussinets que l'on entaillait dans les deux planches, 
et qui nécessitaient l'adjonction de chapeaux et de vis de 
pression. 

Pour mettre la roue en mouvement, on se sert générale- 
ment d'une manivelle que l'on adapte sur un de ses rais au 
moyen d'un écrou. C'est à cette manivelle que l'on attache 
la corde ou le fil métallique qui doit transmettre à la roue 
le mouvement de la pédale. Pour plus de perfection, il est 
bon que le boulon servant de manivelle puisse glisser à. vo- 
lonté dans une rainure pratiquée sur le rais de la roue où 
elle est fixée ; on peut alors le rapprocher ou l'écar ter du 
centre de rotation, ce qui permet d'augmenter, suivant les 
besoins du tourneur, la force du levier de la pédale. 

Le système que nous venons de décrire peut également 
être mis en usage lorsqu'on veut monter la roue au-dessus 
de l'établi; mais alors on supprime les deux planches dont 

(r Ces coussinet! se trouvent toot fait* cbez Jea quincaillier» ; mats on pourrait, au 
besoin, les faire fondre. 
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nous avons parlé, et les coussinets qui portent l'arbre sont 
fixés à la partie supérieure d'uue colonne dont la base repose 
sur l'établi où elle est fortement assujettie par un boulon. 
Lorsqu'on place ainsi la roue en-dessus de rétabli, on est 
généralement dans l'usage d'ajouter à l'autre extrémité de 
l'arbre une contre-roue destinée à maintenir l'équilibre et à 
donner à la roue plus de volée. Pour conserver, dans ce cas, 
la possibilité de tendre la corde du tour, les coussinets sont 
ordinairement assujettis sur une espèce de boite massive que 
l'on peut faire glisser et assujettir, au moyen d'une vis, dans 
une rainure pratiquée dans le sens vertical, au sommet de la 
colonne. 

» 

4° Moyen de monter une roue de tour qui tourne sur 

un axe immobile. 

De tous les systèmes dont nous nous sommes occupé jus- 
qu'ici, celui que nous allons décrire nous paraît mériter la 
préférence à cause de son extrême simplicité; on ne doit 
donc pas s'étonner qu'il ait été généralement adopté dans 
.presque tous les tours de construction récente. 

La figure 41, pl. 8, représente une boite en fer, ou mieux, 
en acier non trempé, destinée à occuper le centre de la roue 
où elle est maintenue, d'un côté, par l'embase c, et de l'autre, 
par une forte rivure. On doit apporter une grande attention 
à ce que cette boite soit parfaitement montée dans la roue, 
et à cet effet, le trou destiné à la recevoir doit être rigou- 
reusement concentrique avec la circonférence de la roue, si 
l'on veut que cette dernière tourne bien rond et bien droit 
sur son axe. La figure 42, pl. 8, représente l'arbre qui doit 
servir d'essieu à la roue ; il se compose de trois parties prin- 
cipales : la tige 6, de forme carrée, est terminée par la par- 
tie taraudée g. Cette tige traverse une rainure pratiquée dans 
le pied antérieur gauche de l'établi, et elle est maintenue 
en place par l'écrou, fig. 43. Elle est suivie d'une forte em- 
base d, qui, d'un côté, repose sur le pied de l'établi, et de 
l'autre, sert d'appui au moyeu de la roue. Vient ensuite l'es- 
sieu proprement dit c, sur lequel doit tourner la roue ; cette 
partie de l'arbre doit être parfaitement cylindrique et du 
calibre exact a 9 de la boite fig. 41 ; on la fait ordinairement 
en acier pour éviter qu'elle ne s'use trop promptement, ce 
qui occasionnerait une sorte de ballottage dans le mouvement 
de la roue. Enfin, l'écrou/' empêche la roue de quitter son 
axe. On pourra, si l'on veut, donner un peu plus de lon- 
gueur à la partie de la boite qui forme l'embase c en dehors 
de la roue ; mais, si cette boîte a été ajustée avec soin sur 
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son axe, cette précaution sera inutile, et Ton peut être as- 
suré que la roue pourra tourner pendant de longues années 
sans prendre assez de jeu pour éprouver le moindre ballot- 
tement. Pour communiquer le mouvement à la roue, on se 
sert, comme dans la méthode précédente, d'un bouton à ma- 
nivelle, fixé sur un des rais de la roue. Lorsqu'on veut ten- 
dre la corde, il suffit de desserrer l'écrou et de faire descendre 
un peu l'arbre de la roue dans la rainure du pied de l'établi. 

nous avons recommandé de monter l'arbre sur le pied an- 
térieur de l'établi; quelques personnes trouveront peut-être 
que, dans cette position, la rçue présente un peu trop de 
saillie en dehors de l'établi. Il est facile de remédier à cet 
inconvénient en montant la roue sur une traverse, à hauteur 
convenable, que l'on assemble avec les deux pieds de gauche 
de l'établi. 

§ 3. DE LA ROUE MONTÉE EN-DESSUS OU EN-DESSOUS DE 

L'ÉTABLI DU TOUR. 

Presque tous les systèmes de roues que nous venons d'ex- 
poser peuvent être montés à volonté en-dessus ou en-dessous 
de l'établi : mais quelle est la plus avantageuse des deux 
méthodes ? C'est une question très-controversée, et qurpaf- 
tage depuis longtemps en deux camps les amateurs de tour 
et les auteurs qui ont écrit sur cet art. Les partisans des deux 
opinions ne manquent pas de bonnes raisons à faire valoir, 
chacun en faveur du système qu'il préfère. Nous exposerons 
avec impartialité les arguments invoqués de part et d'autre; 
et sans vouloir imposer au lecteur notre opinion personnelle, 
nous en déduirons les motifs, afin que chacun puisse se pro- 
noncer en toute connaissance de cause. 

Si l'on raisonne dans l'hypothèse où la roue détour, placée 
«n-dessus de l'établi, sera* fixée au plafond de l'atelier ou 
scellée à l'une des murailles, il n'est pas douteux que ce 
mode de suspension de la roue ne doive obtenir la préfé- 
rence sur tous les autres. En effet, dans ces conditions, l'ar- 
bre du tour et l'établi demeurent complètement étrangers 
aux oscillations que la roue peut imprimer à sa propre mon- 
ture; et alors le tour n'éprouve d'autre ébranlement que 
celui qui peut provenir du peu de rondeur de la roue. Or, si 
la roue a été montée avec les précautions que nous avons 
indiquées, cet ébranlement sera à peine sensible. On peut 
en conclure que la roue isolée de l'établi est le meilleur 
système à adopter. U est cependant juste d'ajouter que ce 
système est généralement peu gracieux et peu commode, en 
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ce qu'il oblige à percer des trous dans le plafond ou dans la 
muraille de l'atelier, ce qui n'est pas toujours praticable. 

On ne peut disconvenir que la roue placée au somme/ 
d'une colonne dont la base repose sur l'établi ne présente un 
coup-d'œil des plus élégants;/ mais voyons si cet avantage 
de la beauté des formes ne disparait pas devant plusieurs in- 
convénients graves. Et d'abord, quelque soin que Ton prenne 
pour assujettir fortement la colonne sur l'établi, il est bien 
difficile qu'elle ne se trouve pas ébranlée par l'effort que le 
tourneur est obligé de faire pour maintenir la roue en mou- 
vement. Or, cet effort se trouvant multiplié par la longueur 
de la colonne chargée du poids de la roue, et qui, dans ce 
cas, forme une espèce de levier, il se produit nécessairement 
une série de vibrations capables d'ébranler fortement le tour 
et de nuire à la justesse des ouvrages. En second lieu, tout 
l'eflort de la corde sans fin qui communique le mouvement de 
la roue à la poulie de l'arbre du tour tend à soulever celui-ci et 
à le faire appuyer fortement contre les coussinets supérieurs 
qui ne sont, maintenus que par les chapeaux. Si l'on réfléchit 
d'un autre côté que la résistance de la matière sous l'effort 
de l'outil produit encore le même effet, c'est-à-dire le soulè- 
vement de l'arbre, on comprendra facilement que la combi- 
naison de ces deux forces dans le même sens doit nécessai- 
rement produire un mauvais résultat. Ces considérations 
nous paraissent plus que suffisantes pour faire rejeter le sys- 
tème des roues montées sur une colonne reposant sur l'é- 
tabli; aussi cette méthode est aujourd'hui à peu près aban- 
donnée, parce qu'on a compris .que, dans une machine de 
précision, la solidité est une qualité essentielle qui doit passer 
avant l'élégance. 

Les inconvénients que nous venons de signaler, sont loin 
d'exister au môme degré dans le système des roues placées 
au-dessous de l'établi. Il est bien vrai que si la roue est mal 
centrée ou mal ajustée dans sa monture, elle pourra bien 
encore imprimer quelques oscillations à l'établi; mais cet 
ébranlement, s'il existe, sera toujours moins considérable 
que les vibrations produites par une colonne chargée du poids 
d'une roue. On pourra bien objecter encore que la roue 
placée au-dessous du teur aura pour effet d'attirer fortement 
l'arbre, et de le faire appuyer sur les coussinets inférieurs ; 
mais alors du moins cette tendance de l'arbre trouvera une 
résistance convenable qui lui sera opposée par le massif des 
poupées et de l'établi; et de plus l'effort de l'outil qui agira 
-en sens contraire de celui de la roue rétablira les choses dans 
leur équilibre. Nous pourrions ajouter que ia roue placée 
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en-dessous du tour n'embarrasse pas le dessus de l'établi et 
ne gône pas les mouvements du tourneur, comme le fait 
une colonne ; que dans cette disposition la roue se trouve 
plus à sa portée toutes les fois qu'il faut resserrer quelque 
vis ou mettre de l'huile ; nous pourrions dire encore que le 
système de roue au-dessou6 du tour est à la fois le plus 
simple, le plus économique et le plus généralement adopté; 
mais les considérations que nous avons fait valoir en pre- 
mière ligne nous paraissent su(ÏV>antes pour déterminer les 
amateurs à adopter cette méthode. 



Jusqu'ici, nous avons parlé des roues que le tourneur peut 
faire mouvoir lui-môme à l'aide de son pied, et dont la force 
est suffisante pour tous les ouvrages d'une force moyenne. 
Mais si l'on voulait entreprendre des travaux plus résistants^ 
si l'on avait, par exemple, à tourner des pièces de métal, 
d'une certaine dimension, la force déployée par le tourneur 
deviendrait insuffisante pour entretenir la pièce en mouve- 
ment ; il faudrait alors recourir à une grande roue à bras 
que Ton ferait tourner par un ou deux hommes. Nous allons 
entrer dans quelques détails sur la construction de cette 
roue. Quant à ses usages, nous n'avons pas besoin de les 
décrire, parce que tout le monde les connaît. 

On commence par tourner le moyeu; on prend à cet effet 
un morceau de bois de 21 à 27 centimètres de longueur, 
sur 21 centimètres environ de diamètre, on le perce sur sa 
longueur, de manière à ce que le trou puisse recevoir juste 
l'arbre, qui est carré par le milieu et rond par les bouts. Cet 
arbre est de fer, sa partie carrée ne doit avoir que la lon- 
gueur qu'on veut donner au moyeu, et ses deux collets doi- 
vent être tournés avec soin. Au bout de chaque collet, est 
ménagée une partie carrée à laquelle s'adapte la manivelle 
qui sert à faire tourner la roue. On perce sur le tour, à la 
lunette, un autre morceau de bois de la grosseur du moyeu ; 
on le met sur un mandrin de grosseur suffisante, et on le 
tourne ; comme la partie qui avoisine le cai ré doit poser 
exactement contre la roue, on a soin de la couper a angle 
bien droit. On donne au carré une largeur équivalente à 
l'épaisseur des barres de la roue, et pour qu'on puisse re- 
mettre exactement cette dernière pièce à sa place, on fait 
un repère. 

La roue se compose de quatre montants auxquels on peut 
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bien corroyés à la varlope, on en forme une double croix, au 
moyen d'entailles faites à mi-bois, au milieu de chaque mon- 
tant; les surfaces des entailles doivent bien affleurer dessus et 
dessous. 

On fait ensuite huit traverses qui doivent être bien cor- 
royées ; on pratique, à chaque bout de ces traverses, des te- 
nons qui entrent dans des mortaises faites à distances égales 
des centres de chaque montant. On trace ensuite des» lignes 
qui doivent se trouver exactement au milieu des traverses 
dont je viens de parler, et on y fait des mortaises destinées à 
fecevoir les tenons de huit petites barres qui portent d'un 
bout sur ces traverses, et de l'autre sur l'intérieur du cercle 
de la roue où ils sont également fixés par un tenon et une 
mortaise de 27 millimètres de profondeur. 

Pour faire le grand cercle de là roue, on trace avec un 
compas à verge, snr une planche bien saine, d'environ 40 mil- 
limètres d'épaisseur, et qu'on a bien unie à la varlope., des 
portions de cercle dont on proportionne la largeur à la force 
de la roue, et auxquelles on donne une longueur suffisante 
pour que huit de ces portions forment la totalité du grand 
cercle. Quand on a tracé torutes les courbes dont on a besoin, 
on les refend à la scie ; on trace ensuite sur une grande table, 
ou par terre, un cercle égal à celui que doit avoir l'intérieur 
de la roue, et on le divise en huit parties égales. On tire de 
ces différentes parties un rayon an centre; on place les courbes 
de manière qu'elles dépassent les traits de quelques centimè- 
tres, et on trace sur le plat de chacune de ces courbes un trait 
suivant la ligne du rayon; on divise* ensuite, tant à l'intérieur 
qu'à l'extérieur d« cercle, l'épaisseur en quatre parties égales, 
et on trace des traits qui indiquent la portion de bois qui doit 
être enlevée ; il faut avoir soin que l'entaille du milieu aille 
un peu en diminuant vers l'intérieur. Par ce moyen, si toutes 
les proportions ont été bien gardées, on aura une roue par- 
faitement ronde; on présente ensuite la roue sur les tenons 
qui, comme je l'ai dit plus haut, ont été pratiqués au bout 
de chacun des huit petits montants; ou fait, à l'intérieur de 
: la roue, à chaque endroit correspondant au tenon, une mor- 
taise dans laquelle ce tenon doit entrer juste, et quand ces 
mortaises sont faites, en emmanche le tout; puis, avec les 
clefs, on serre peu à peu jusqu'à ce que toutes les parties 
soient bien jointes et forment une roue bien ronde. Ce travail 
demande beaucoup de soin et d'exactitude, car autrement, les 
parties ballotteraient, et la roue ne serait pas solide. 

Cette grande roue n'est pas celle sur laquelle on place la 
corde qui doit mettre le tour en mouvement, elle ne sert qu'à 
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donner de la volée, et à rendre moins pénibles les efforts de 
celui qui la tourne. On fait donc deux autres cercles de diffé- 
rents diamètres, et dont on se contente d'assembler les bouts 
à plats-joints. On adapte ces deux cercles aux barres et on les 
y fixe avec des vis à bois ; on peut, si Ton veut, mettre ces deux 
petites roues Tune contre l'autre, ou les placer à chacun des 
deux côtés de la grande : on a du faire, sur le champ de ces 
roues, une rainure angulaire de profondeur suffisante pour 
recevoir la corde. 

Le pied de la roue, dont il me reste maintenant a parler, se 
compose de deux montants assemblés solidement à tenons et 
à mortaises sur deux patins qui sont eux-mêmes reliés par 
deux traverses ; ces traverses déterminent l'écartement des 
montants à la longueur du moyeu. On fait ordinairement ce 
pied avec du bois fort et épais, aûn de lui donner plus de 
poids. Pour tourner la roue, on place, à chaque bout de l'ar- 
bre, où, comme je l'ai déjà dit, ou a laissé une partie cajrée, 
des manivelles faites en forme de C ou de S. 

Au haut de chaque montant, on pratique une entaille, au 
fond de laquelle on introduit des coussinets dans lesquels 
l'arbre doit tourner; au-dessus des montants, on ajuste une 
bride de fer ou de cuivre qui sert à contenir les deux collets 
de l'arbre, à en régler le mouvement et à lui donner de l'uni- 
formité. Au milieu de cette bride, on pratique une tétine dans 
laquelle passe une vis de pression qui porte sur les collets. 
(Voyez cette roue, pl. 2, fig. 29.) 

CHAPITRE II. 

Des supports. 

On appelle support un appareil destiné à servir de point 
d'appui aux outils du tourneur, afin qu'il puisse les tenir 
avec la fermeté nécessaire pour entamer régulièrement les 
matières soumises à son travail. En parlant plus haut du tour 
à pointes, page 192, nous avons fait connaître le genre de sup- 
port ou plutôt la simple barre qui suffit pour cette espèce de 
tour; il nous reste maintenant à passer en revue les supports 
plus compliqués que nécessite le tour en l'air; nous les divise- 
rons en deux classes : les supports ordinaires, et les supports à 
ebarriot. 
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SECTION F e . 

DES SUPPORTS ORDINAIRES. 

4 

On en distingue de plusieurs sortes ; nous les décrirons 
successivement, en faisant ressortir leurs avantages et leurs 
Inconvénients. 

Le support à chaise parait être le plus anciennement connu ; 
nous l'avons représenté pl. 1, fig. 6. Il se compose de plusieurs 
pièces : 

La semelle en bois a qui repose sur rétabli où elle est fixée 
au moyen d'une entaille avec feuillures qui livre passage è 
un boHlon dont la tête est en forme de T, et la tige carrée. 
L'extrémité inférieure du boulon est taraudée et reçoit un 
fort écrou à oreilles qui sert à assujettir la semelle sur réta- 
bli. Pour éviter que les rainures de la semelle ne se remplis- 
sent de copeaux pendant le travail, on recouvre la semelle 
d'une planche de bois dur qui fait corps avec elle et que l'on 
fait tenir au moyen de vis à bois. 

On appelle chaise du support, le morceau de bois b, parce 
qu'il a, en effet, quelque rapport avec la forme d'une chaise ; 
il est fixé sur la semelle a du support par un boulon taraudé à 
sa partie inférieure qui se visse dans une plaque de fer égale- 
ment taraudée et encastrée au-dessous de la semelle. La tête 
' de ce boulon peut être ronde ou à six pans. Dans le premier 
cas, on y perce deux trous qui se croisent à angle droit et dans 
lesquels on introduit un gôujon d'acier pour faire tourner le 
boulon quand on veut le serrer ou le desserrer. Lorsque la 
tête du boulon est à pans, on emploie à cet usage une clef de 
forme appropriée. Il est évident qu'au moyen de cette dispo- 
sition, on peut faire tourner la chaise du support dans tous les 
sens, suivant les besoins du travail, et l'assujettir solidement 
à l'endroit qu'on a déterminé. 

Au milieu de la partie perpendiculaire qui forme le dos de 
la chaise, on pratique un trou carré qui reçoit un boulon de 
même forme, muni d'un écrou qui sert à assujettir la cale c du 
support sur laquelle doit être appuyé l'outil. Cette cale se fait 
ordinairement à bois de bout, en chêne, en hêtre ou autre bois 
dur. Vers le milieu de sa partie la moins épaisse, on pratique 
une entaille longitudinale où se trouve logée la tête du boulon; 
par ce moyen on peut hausser et baisser la cale à volonté, et 
le dégagement qui existe à sa partie inférieure permet de 
rapprocher aussi près qu'on veut de l'ouvrage. Il est bon d'a- 
voir de ces cales de différentes largeurs, afin de ne pas être 
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obligé de changer si souvent le support de place, lorsqu'on a 
à tourner des pièces un peu longues. Il est facile de voir, par 
cette simple description, que ce support est susceptible de 
rendre toutes les positions, et qu'il peut également servir 
attaquer le bois de face, obliquement et en bout. Nous n'a- 
vons pas besoin d'ajouter que ce support employé avec le 
tour à pointes, présenterait infiniment plus d'avantages que 
la barre-support indiquée plus haut, page 192. 

Le support de tablettier, que l'on appelle aussi support à 
bigorne, diffère très-peu du précédent. La semelle et la chaise 
sont construites et assemblées absolument de même manière, 
mais focale est essentiellement différente. Elle présente à sa 
partie supérieure une espèce d'échancrure en forme d'arc de 
cercle ; au-dessus de cette échancrure est placée une barre de 
fer assez épaisse qui, par une de ses extrémités, est assemblée 
à charnière avec un des angles de la cale. Cette barre forme, 
au-dessus de l'échancrure, une sorte de pont que l'on peut le- 
ver à volonté, lorsqu'on veut, sans déranger le support, véri- 
fier avec un compas d'épaisseur le diamètre intérieur d'une 
pièce qu'on est en train de creuser. Quoi qu'il en soit, ce genre 
de support est aujourd'hui peu usité, et on lui préfère avec 
raison le support à chaise et le support à l'anglaise que nous 
allons maintenant décrire. 

Ce dernier support est entièrement en métal. La se\nelle, or- 
dinairement en fer battu, quelquefois en fonte, affecte la forme 
représentée pl. 3, fig. 40. On y pratique, dans toute sa lon- 
gueur, une entaille a visible dans la même figure. A l'extrémité 
pleine de la semelle s'élève une colonne en fer ou en fonte c 
solidement fixée sur la semelle au moyen de vis à tôles nojées. 
Cette colonne est percée, dans toute sa longueur, d'un trou 
cylindrique destiné à recevoir la tige également cylindrique 
de la cale du support. Cette cale est construite d'une ma- 
nière toute semblable à celle du support d'un tour d'horloger, 
et elle se termine par une espèce de T d. fig. 40, pl. 3, au- 
quel on attache, avec des vis, une barre de bois qui supporte 
les outils. On comprend facilement que la tige du T se lève 
et se baisse à volonté dans la colonne creuse du support, et 
qu'elle peut facilement se tourner dans tous les sens. Il nous 
reste à expliquer comment on l'arrête d'une manière inva- 
riable, dans la position qu'on a adoptée. Quelques personnes 
se contentent, pour obtenir cet effet, de placer à la partie 
supérieure de la colonne une vis de pression 6, fig. 40, pl. 3, 
qui comprime la tige de la cale ; mais cette méthode est dé- 
fectueuse, car l'extrémité de la vis de pression ne tarde pas 
à imprimer des màchures profondes sur la tige, et elle se 
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trouve bientôt tellement déformée, qu'elle ne peut plus tour- 
ner dans la colonne; d'un autre côté, la vis de pression étant 
immobile, peut quelquefois gêner l'ouvrier dans certaines 
positions du support. 

On remédie à ces inconvénients en partageant le haut de 
la colonne en quatre parties, par deux traits de scie en croix; 
on ajuste alors sur cette partie de la colonne un anneau ou 
virole mobile, munie d'une vis de pression dont l'effet est de 
resserrer les quatre parties de la colonne, et par suite de 
comprimer fortement la tige du support, qui acquiert ainsi 
une grande immobilité. En faisant tourner la virole, il est 
facile de ranger la vis de pression, de manière à ce qu'elle ne 
puisse gôuer le tourneur. 

On peut encore se dispenser de fendre la colonne, mais, 
comme dans le cas précédent, on y adapte une virole mobile, 
avec une vis de pression; et, pour éviter que cette vis ne 
gâte la tige du support, on interpose entre cette dernière et 
la vis de pression un lardon en fer ou en cuivre, dont la forme 
échancrée suivant le diamètre de la tige, la comprime sans 
jamais la déformer. 

Pour tourner le fer, il faut un support d'une solidité à 
toute épreuve. La meilleure forme qu'où puisse alors adopter, 
est celle du support à cbaise, mais il faut que toutes les 
parties, à l'exception de la cale, soient en fonte de fer, et Ton 
ne saurait donner trop de solidité^ aux boulons qui servent 
soit à réunir les différentes pieces*entre elles, soit à fixer le 
support sur l'établi. 

Voici, en terminant, la description d'un autre support qui 
présente de grands avantages. 

Support très-simple. 

On prend un morceau plat de bois de hêtre ou de chêne, 
de 18 à 20 centimètres de longueur, de 10 à 11 centimètres 
de largeur et d'une épaisseur de £7 millimètres; de plus on 
se procure des règles de même longueur que ce morceau de 
bois, de 25 millimètres d'épaisseur et d'une largeur de 40 à 
45 millimètres; sur une des arêtes longitudinales de chacune 
de ces règles on pratique une cannelure de 9 millimètres de 
hauteur sur 15 millimètres de largeur, puis on fixe avec de là 
colle ces deux règles sous le morceau de bois ci-dessus, de 
manière que ces pièces présentent une mortaise en queue d'a- 
ronde semblable à celle indiquée dans la figure 2^ pi. VII. Cet 
assemblage forme la semelle du support. Près de l'extrémité 
antérieure de ce support on perce deux mortaises carrées xx 
qui traversent de part en part le morceau de bois, et qui 
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sont destinées à recevoir les tenons y, y d'une autre pièce 
de bois qu'on voit en élévation par devant, fig. 24, qu'on y 
introduit et qu'on y colle avant de fixer les règles sous le 
morceau plat de bois. La hauteur de cette seconde pièce est 
d'environ de 8 centimètres de a en & et de 6 centimètres seu- 
lement de c en d. Sa largeur est la môme que celle du premier 
morceau de bois plat, savoir : 10 à 11 centimètres, et son 
épaisseur de 5 centimètres; on la voit en élévation verticale 
et du côté droit dans la figure 25, où ed représente la hau- 
teur edde la figure 24, cd celle c d de la même figure, et ca le 
plan incliné qu'elle forme avec l'autre côté a b. Dans ces fi- 
gures on voit que cette pièce, depuis a e jusqu'en g f> a été 
évidée dans le milieu au moyen de deux traits de scie qu'on 
a fait pénétrer jusqu'à cette profondeur, et en enlevant le 
bois entre eux au ciseau, à la gouge ou ae toute autre ma- 
nière. 

Les deux parois de la gouttière qu'on a formée ainsi ont 
ensuite été sciées dans deux directions obliques et qui se 
coupent entre elles sous un angle quelconque; ainsi, sur l'une 
de ces parois le trait de scie a été dirigé dans la direction de 
a en c, mais sur l'autre de e eu h et sous la même inclinai- 
son que le premier. La pièce qui prend ainsi la forme repré- 
sentée fig. 25, qui en est une vue perspective, constitue alors 
la chaise du support. 

Le support proprement dit est représenté" dans la figure 26 
et doit être en bois dur, et surtout en hêtre. Sa face supérieure 
a &, celle qui est destinée a soutenir l'outil, est arroudie, et à . 
partir de sa moitié jusqu'à la partie inférieure, il a été amaigri 
par une rainure qu'on a poussée sur une de ses faces, afin que 
cette partie ecd puisse entrer librement ainsi formée dans la 
gouttière que laissent entre elles les deux parois de la chaise, 
pendant que, par la face horizontale xy de cette rainure, le 
support repose sur l'une des parois obliques de celle-ci. Dans 
cette figure 26 il est facile de voir, d'un côté, qu'on peut, 
suivant le besoin, pousser plus ou moins ce support dans la 
gouttière, et, par conséquent, le faire monter plus ou moins 
haut sur le plan incliné que présente l'une de ses parois; et, 
de l'autre, qu'on peut le transporter d'une paroi sur l'autre 
suivant l'inclinaison qu'on veut lui faire prendre à droite ou 
à gauche de l'opérateur. Une vis en laiton ç, qui mord dans 
un trou taraudé, percé dans l'une des parois, sert a fixer ce 
supporta toutes les hauteurs possibles en le pressant contre 
l'autre paroi; et sur celle-ci il y a de même et vis-à-vis du 
premier un autre trou taraudé pour recevoir cette vis et 
presser le support sur la première quand on le change de côté. 
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La dernière pièce de ce support est un T qui sert à Farrêter 
sur le banc. Il consiste en un bloc de bois dur dont la partie 
supérieure peut glisser dans l'entre-dcux des jumelles du 
tour, tandis que l'inférieure appuie en dessous sur ces ju- 
melles. Dans ce bloc on a percé un trou central dans lequel 
passe un boulon à vis dont l'écrou carré entre dans la mor- 
taise en queue d'aronde nop, fig. 26, de la semelle. On place 
donc cette semelle sur le banc, on introduit dans sa rainure 
nop l'écrou, puis on fait tourner la tête du boulon à vis qui 
fixe fortement le support sur rétabli ; et comme cet écron 
joue très-librement dans cette rainure, il est clair que cette 
semelle peut être mise à cheval sur les jumelles dans toutes 
les positions horizontales obliques qu'on peut désirer. 

Ce support est très-commode, facile à réparer et écono- 
mique, puisqu'il est tout en bois, excepté le boulon, son 
écrou et la vis en laiton, et qu'il est très-aisé de le construire 
soi-même (1). 

SECTION IL 

DES SUPPORTS A CBÀfcRIOT. 

Lorsqu'on veut tourner des pièces qui exigent une grande 
perfection, il arrive par fois que la main de l'ouvrier, quel- 
qu'exercée qu'elle puisse être, devient insuffisante. Il faut 
alors recourir au support à charriot dont nous allons donnor 
la description. 

Ce support, qui est fait ordinairement en fer et en cuivre, 
se compose d'un assez grand nombre de pièces. 

(i) Toute cette description eit tant toit peu embrouillée; cependant, à travers la 
incorrections du dessin et du langage, on peut, ou y dounant une attention soutenue, 
reconnaître l'intention de l'auteur. Pour que l'effet désiré, c'est-à-dire de hausser ou de 
Laisser a volonté la cale, ait lieu, il faudra que cette cale soit elle-même, dans la 
partie qui perte sur le plan, inclinée, coupée en biais suivant l'inclinaison de ce plan, 
sans quoi la cale entière prendrait l'inclinaison du plan, et il ne serait pas possible de 
travailler avec uu pareil support parce que le champ supérieur de la cale doit être 
invariablement horizontal. Ce support n'est point aussi solide que l'amour le pré- 
tend. La cale n'est rendue inébranlable que par la pression de la vis y. pression in- 
suffisante. 

Observons que l'auteur fait passer l' écrou du T dans les feuillure/ de I a semelle, c'est 
la contre-partie de ce qui se fait ordinairement, puisque c'est toujours la téte du T 
qui passe dans la semelle et que l'éorou est un dessous du banc. Il est impossible, oa 
du moins peu commode, de faire passer l'écrou dans h» semelle, car, après des pres- 
aions successives, la vis dépassera l'écrou et brisera la semelle si l'on veut presser. Ce 
changement serait toute autre chose qu'une amélioration, et nous pensons qu'il ne sera 
adopté nulle part. Maroo. 
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La première est la semelle, qui doit être de cuivre fondu, 
ët doot la forme se voit pl. 3, fig. 34. La chaise se flxc sur 
la semelle au moyen d'un boulon de fer; cette pièce, qui se 
fait aussi en cuivre, peut se mouvoir de droite à gauche et 
de gauche à droite, suivant le besoin. Deux étriers de fer as- 
semblés à doubles tenons au-dessus d'un châssis de fer qui 
doit être dressé avec le plus grand soin dans toutes les par- 
ties, servent à consolider la chaise. Ces étriers ont, sur leur 
largeur, un enfourchement dans lequel entrent deux lan- 
guettes pratiquées des deux côtés de la chaise, et ils sont re- 
tenus à la hauteur nécessaire par un boulon qui traverse la 
languette, et dont le bout taraudé reçoit un écrou. Un boulon 
taraudé, prenant dans un écrou pratiqué dans la chaise, fait 
hausser et baisser à volonté une plaque de fer, entrant à rai- 
Dure dans les étriers, et sert à diriger le support, et à le 
fixer à la hauteur nécessaire pour placer l'outil dont on se 
sert. Un écrou de cuivre retient et assujettit le boulon dont 
une partie lisse, le collet, passe dans la plaque. Sur le châssis 
glisse le charriot qui doit être en cuivre, et dressé en dessous 
le plus exactement possible. Pour (pie ce charriot soit soli- 
dement fixé, et ne ballotte pas, l'une des deux languettes qui 
embrassent la règle, entre bien juste entre les deux règles 
du châssis. Une manivelle fait avancer et reculer le charriot, 
au moyen d'une vis cachée, entrant dans un écrou pratiqué 
dans la languette, et retenue h son collet dans l'épaisseur de 
la traverse. 

Toutes ces pièces composent le support et le châssis. Le 
charriot, proprement dit, est très-compliqué. 

Il se compose d'abord de la pièce de cuivre EE, qui, in- 
dépendamment de la languette, a une joue qui embrasse la 
branche ED; des coulisseaux KK, fixés par quatre vis qui 
entrent dans des trous de forme ovale , pressent la pièce F 
qui porte l'outil. Cette pièce faite en fer, glissant a queue 
d'aronde entre les coulisseaux, a, en avant, un mouvement 
perpendiculaire à celui du charriot. Le porte -outil avance et 
recule au moyen d'un boulon, fixé à carré sur la tête d'une 
vis qui le mène. On fixe l'outil au point où il est mis, au 
moyen de deux vis pratiquées dans deux étriers de fer placés- 
sur le. porte-outil. La vis de rappel passe dans la languette 
de la pièce EE; ses collets sont, l'un dâns l'épaisseur d'un 
des petits côtés du châssis, et l'autre dans l'épaisseur du se- 
cond côté; tous deux sont retenus et goupillés en dehors du 
châssis, et tous deux n'ont que la faculté détourner; il s'en- 
suit que la vis appelïc le charriot, et qu'en tournant la ma- 
nivelle, on le fait avancer ou reculer. 
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L'outil avançant ou reculant, il est nécessaire de pouvoir 
le ramener au point où il était; pour y parvenir avec exac- 
titude, on place sur le bout de la vis, qui est opposé à la ma- 
nivelle, une aiguille correspondant à des divisions tracées 
sur une espèce de cadran fixé avec deux vis contre la face ex- 
térieure de la traverse ; pour remettre l'outil où il était, il 
suffit de ramener l'aiguille au môme point de divi&ion ; quels 
que soient les tours qu'on ait fait faire à la manivelle, il faut 
toujours remettre l'aiguille au point d'où l'on est parti. 

Autres supports à charriot. 

Nous croyons faire plaisir à nos lecteurs en empruntant aa 
Journal des Ateliers la description de deux autres supports 
à charriot plus faciles à construire, d'un effet plus assuré et 
et même temps moins dispendieux. 

Support à l'anglaise. 

« Les supports décrits dans le Manuel du Tourneur de 
Bergeron sont tellement compliqués, que les amateurs et les 
ouvriers ont toujours reculé devant les difficultés qu'ils pré- 
sentaient, non pas seulement pour l'exécution , mais même 
pour leur parfaite intelligence ; aussi cet outil, indispensable 
dans un grand nombre d'opérations, est-il toujours cher, et 
ne se rencontre-t-il que rarement dans les petits ateliers où 
il rendrait tant de services. M. Séguier fils en ayant fait exé- 
cuter un sous ses yeux, dont les formes extrêmement sim- 
plifiées permettent une description claire et une exécution 
facile, s'est empressé de nous le donner en communication, 
afin que cet outil important lût, pour ainsi dire , popularisé 
par le moyen de notre journal. 

» Quelle que soit cependant la simplicité de ce support, 
l'outil étant très- compliqué de sa nature, nous appelons toute 
Pattention de nos lecteurs sur notre démonstration. 

» Gomme les supports ordinaires, les supports à charriot 
doivent être combinés de manière à pouvoir être mus dans 
tous les sens. La semelle n'offre rien de particulier qui la dis- 
tingue de celle des supports ordinaires; la chaise seule pré- 
sente quelques différences; mais nous ne devons point nous 
en occuper à présent; ce n'est point là que gît la difficulté; 
ce n'est point là le charriot proprement dit; nous supposons 
tous les accessoires suffisamment connus. Le support que nous 
avons dessiné se placera dans la colonne creuse d'un support à 
l'anglaise, dans la chaise forée du support d'un tour à barre; 
mais dans ce dernier cas il serait imprudent de se confier à 
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Punique pression de la vis : on fait une bride en capucine 
qui, prenant la tige du support en dessus et en dessous du 
barillet, opère une pression plus énergique, plus égale, et 
n'est point sujette à détériorer la forme parfaitement cylin- 
drique de cette tige Dans le cas où cette tige a sera insérée 
dans la colonne creuse d'un support à l'anglaise, instrument 
connu de tout le monde (pl. 3, fig. 40), cette colonne devra 
être fendue en quatre, et ce sera encore une bride du genre 
de celle décrite à la fin de la section précédente qui devra 
opérer la pression, sans que. dans aucun cas, la vis de 
pression puisse toucher immédiatement à la tige; elle pour- 
rait n'être point suffisante, et la sillonnerait bien certai- 
nement. Il sera prudent, même en employant les précau- 
tions que nous venons d'indiquer, de faire cette tige, ainsi 
que M. Séguier en a reçonnu la nécessité, en acier, ou tout 
au moins de la tremper en paquet, surtout si l'instrument 
eçt destiné, à éprouver une grande fatigue. Ces considérations 
préparatoires exposées, nous passons à la description du 
charriot. 

» Les Cgures 19, 20, 21, pl. 4, le représentent dans son 
ensemble , vu sur divers sens : Kg. 19, parallèle à Taxe du 
tour; fig. 20, perpendiculaire à cet axe; fig. 21. vu dans la 
position de la figure 19, mais en dessus, les mêmes lettres 
indiquant les mêmes pièces. Les figures 22, 23, 24, 25, 26, 
27, 28, offrent, vues séparément, les diverses pièces mobiles 
qui entrent dans la composition de ce support. 

» Dans les figures 19, 20, 21, les lettres aaaa indiquent 
une pièce de fer ou d'acier, forgée, affectant à peu près la 
forme d'un T ; la tige a est arrondie, et l'on fera bien, ainsi 
que nous l'avons dit, de la tremper en paquet ; quant à la 
tête a, fig, 21, elle doit être parfaitement dressée sur le des- 
sus, et percée à jour, ainsi qu'on peut le voir dans les figures 
20 et 21, d'une entaille assez large pour livrer passage à. la 
Tis de rappel b et à l'écrou curseur a' (flg. 26). Cette en- 
taille doit être bien dressée sur.ses longs eûtes, et traverser 
toute l'épaisseur de la pièce, afin que les copeaux ne puis*» 
sent, en s'y amassaut, gêner la marche du curseur. Vue en 
bout, cette pièce a présente un trapèze dont le petit côté est 
en-dessous [Voyez fig. 20) : les côtés inclinés doivent être 
bien dressés ; on a coutume d'adoucir les angles supérieurs. 
On choisira, pour forger cette pièce, un morceau de fer ou 
d'acier bien saiu, et l'on fera bien de lui laisser un peu.de 
force à l'endroit de l'embranchement de la tige, en se con- 
formant à la forme donnée fig. 19, visible encore dans le 
raccourci de la figure 20. Cette pièce se dresse à la lime et à 
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l'aide de la pierre dite à dresser. Quant à la tige elle doit 
être tournée bien rond, et exactement cylindrique. 

■ fi"™ de rappel b, qui fait partie de cette première pièce, 
doit être en .acier, et Blette d'un pas peu incline mais Profond; 
la fleure 26 la représente vue à part; elle s'engage par son 
bout & dans un trou de calibre pratiqué au bout de l'entoille 
STi nièce a et elle forme le rappel au moyen d'une embase 
réservé près du carré. Cette embase est renfermée-dans un 
enmtrement circulaire pratiqué moitié dans la pièce princi- 
T„ et moitié dans la pièce de recouvrement 6 , qui est 
Ce Par deSx vis fraisées, visible dans la figure 20 dans hi- 
SRi fplèce 6" ainsi 'que la vis 6 sont ™* , en b oui La 
fieure 26 fera comprendre comment cette vis & fait le rap- 
SKaant au curseur a' de cette même figure, il doit être 
Esté de manière à entrer à pression sentie dans l'entaille 
ïtour pratiquée à travers la pièce principale a; le tourillon b 
aui en fait partie doit saillir en-dessus de toute sa hau- 
teur -on ne l'a point représenté flg. 26 dans la position qu'il 
doit 'avoir en définitive, parce que, vu en-dessous, il n aurait 
offert qu'un ?ondsans saillie. Nousdirons dans Instant queUes 
seront les fonctions de ce tourillon; mais déjà 1 on doit con- 
cevoir qu'il avancera à droite ou à gauche avec le curseur a 
dont il fait partie, selon qu'on tournera a droite ou à gauche 
la vis de rappel k et que le mouvement de para léhsme à 
l'axe du tour sera réglé par cette première disposition. 

• La seconde partie du support, s'il nous est permis de le 
diviser par portions, se compose : 1° de la pièce en cuivre k, 
vue à pTrt s^ diverses faces, Bg. 22; 2» de la pièce en cuivre 
J" vue à partde face et de profil, flg. 23 ; 3» des deux couhs- 
ieaux en acier t, dont l'un, celui qui est mobile, est vu à part, 
fie 24- 49 de la coulisse en cuivre c sur laquelle s'élèvent les 
deux portes d, vue à part, fig. 25; et enfin de la pièce de rap- 
port e, également en cuivre, qui peut faire corps avec la cou- 
lisse c mais qui sera mieux séparée, ainsi qu'elle est dessinée 
dans lé modèle ; cette pièce est d'ailleurs vueàpart,en coupe, 
fie 28 • de face 'de profil, et en plan, fig. 27: elle supporte h 
seconde vis de rappel f dont nous indiquerons plus bas la 
fonction. En donnant l'explication de chacune de ces pièces, 
nous ferons connaître à mesure leur destination. 

» La pièce k vue sur son côté long fig. 19, vue en bout 
fie 20 est vue a part, dessinée sur trois de ses faces tig. U; 
elle do'it être dressée avec soin sur deux de ses côtés, le su- 
périeur et l'incliné ; elle est percée dans le sens de son épais- 
seur de deux trous h h livrant passage aux vis de fixation A, 
fig. 20, et sur sa largeur d'un trou f f taraudé, formant 1 6- 
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crou de la vis f 3 fig. 19, 20, 21, 28. Cette pièce k avec la 
pièce j dont' il va être question, forment une coulisse à queue, 
glissant sur la pièce principale a. 

» La pièce j, fig. 10 et 20, vue à part fig. 23, est faite en 
cuivre; le talon j' fait coulisse avec la pièce k; on y remar- 
que en e' une échancrure destinée à recevoir une portion e' 
de la figure 27, 28, lorsque le porte-outil d est tout-à-fait 
avancé. Les trous h h sont taraudés, ils forment l'écrou des 
vis h, fig. 20. Les quatre trous g sont également, taraudés, 
et forment les écrous des quatre vis g, fig. 19, 20, 21, qui 
viennent s'y engager après avoir traversé les trous g des cou- 
lisseaux en acier i, fig. 19 20, 21, vus à part fig. 24. Sur le 
champ de cette pièce, du côté du coulisseau mobile , fig. 24, 
sont percés deux trous taraudés m m, formant l'écrou des 
vis de pression m m , fig. 19, 20, 21 . Au centre de cette 
pièce est le trou b' qui la traverse dans toute son épaisseur, 
et qui est destiné à recevoir à pression exacte, mais libre, le 
tourillon 6', fig. 26. C'est ce tourillon qui lie les deux portions 
du support ensemble, et qui transmet à la partie supérieure 
le mouvement de va-et-vient, parallèle à droite et à gaucho, 
qui est déterminé par le virement de la vis de rappel b. On 
conçoit que la pièce j doit être bien dressée en dessus et en- 
dessous, et être mise bien exactement d'épaisseur, parce 

3u'elle est soumise à plusieurs frottements; elle ne présent* 
'ailleurs de difficultés que relativement au dressage de l'an- 
gle rentrant/; on conçoit également que rien ne s'oppose- 
rait, à la rigueur, a ce que ces deux pièces, fig. 22 et 23, kj, 
n'en fissent qu'une seule; on s'épargnerait la peine de faire les 
deux vis h h et leurs écrous, mais on en fait deux pour faci- 
liter l'exécution. Le dressage de la coulisse en queue serait 
très-difficile; et d'ailleurs, au moyen de la disposition ac- 
tuelle, il serait possible de remédiera un agrandissement de 
l'ouverture de cette coulisse à queue, si elle venait à avoir 
lieu par suite d'un travail long et pénible que l'outil aurait 
eu à supporter, inconvénient grave et irréparable si ces 
pièces n'en faisaient qu'une seule. 

» Les coulisseaux ii doivent être dressés sur leur côté in- 
cliné ; ils sont fixés sur la pièce j au moyen de quatre vis g g, 
fig. 19, 20, 21 ; le coulisseau de gauche est tenu immobile par 
ses deux vis ; le droit, vu a part et en dessous, fig. 24, a une 
certaine mobilité, qu'il doit à l'ovalisation des trous g g qui le 
traversent, et par lesquels passent les vis g g. Le rebord de 
l'embase des vis m m, fig. 19, 20, 21, appuie contre le derrière 
de ce coulisseau ; et, lorsque la coulisse à queue formée par 
les coulisseaux vient a se relâcher par suite de l'usage, on la 
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resserre ou moyen de ces vis de pression m m; qui n'ont poio t 
d'autre destination. 

» C'est dans la coulisse à queue dont nous venons de par— 
1er, <ïue doit glisser à pression exacte la pièce c, ou porte— 
outil, dont nous devons maintenant nous occuper. Cette pièce, 
vue en bout en c, d, e, i i fig. 19, se présente de côté, indiquée 
par les mômes lettres dans la figure 20 ; elle est vu en dessus 
fig. 21, et à part en détail fig. 25, 27 et 28 : elle est faite en 
cuivre, bien dressée en dessous et sur ses côtés inclinés., dont 
la pente doit être la môme que celle donnée aux coulisseaiix 
• t, et avec laquelle elle doit se raccorder exactement. Celte 
pente est ombrée dans les figures 20 et 21. Quant au dessus 
de cette pièce, il doit être aussi dressé, puisque c'est sur cé 
dessus que l'outil est posé ; mais une aussi grande exactitude 
n'est pas de rigueur. Assez souvent les deux portes dd, par 
où passe l'oitfil,sont ajoutées après coup à tenons et mortaises, 
pour faciliter le dressage du dessus ; dans le modèle que nous 
avons sous les yeux, elles sont fondues du même jet ; cette 
méthode est préférable sous le rapport de la solidité, elle 
donne seulement un peu plus de peine pour le dressage. Quant 
à ces deux portes, leur ouverture est déterminée par la gros- 
seur des outils qui doivent y passer; elles doivent être bien 
alignées, dressées à l'intérieur et surmontées par des vis de 
pression qui fixent invariablement l'outil lorsqu'il est placé. 

» La pièce e, qui fait le retour d'équerre, pourrait égale- 
ment être fondue du même jet, mais l'obstacle qu'elle pré- 
senterait au parfait dressage du dessous, qui ne doit rien 
laisser à désirer, fait préférer son rapport, au moyen de deux 
vis fraisées, visibles sur la partie supérieur e et antérieure du 
>rte-outil (fig. 20), vue de profil et en coupe (fig. 25 et 28). 
est à travers cette pièce que passe la seconde vis de rappeJ 
dont nous allons nous occuper. Cette pièce e, arrondie par 
bas, est percée, dans sa partie supérieure, des deux trous 
par lesquels passent les vis de jonction dont nous venons de 
parler : on y doit remarquer le talon e' qui s'engage dans 
l'échancrure e' de la figure 23. La figure 27 représente cette 
même pièce vue par-devant, la rondelle de recouvrement l 
ôtée. Le trou du milieu est celui par lequel passe le collet de 
la vis de rappel f; le cercle ombré qui l'environne est l'en- 
castrement circulaire dans lequel se meut l'embase de cette 
même vis ; le cercle ponctué indique la place de la rondelle 
de recouvrement {, et les petits trous qui sont renfermés 
dans ce dernier cercle sont les écrous dans lesquels s'engagent 
les trois vis qui fixent cette rondelle, et qui sont d'ailleurs 
visibles en /7 (fig. 19). 
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» La vis f (flg. 19, 20, 21, 28) affecte la même forme que 
la vis b : comme elle, elle forme lé rappel au moyen d'une 
embase circulaire ; mais le pas doit en être encore moins 
incliné. L'encastrement de l'embase diffère en ce que, pour 
la vis b, il ne se fait qu'à mi-partie, moitié dans la pièce a, 
moitié daus la rondelle de recouvrement b", au lieu que 
l'encastrement de la vis f se fait de toute la protondeur de 
l'épaisseur de l'embase, ainsi qu'on peut le voir (fig. 28). La 
rondelle de recouvrement ne doit point d'abord joindre abso- 
lument, on la rapproche au moyen des trois vis de jonction à 
mesure que l'usage agrandit l'encastrement de l'embase. Cette 
observation est également applicable à la vis b et à toutes 
les vis de rappel, en général. Si la rondelle de recouvrement 
touche d'abord, il se produit bientôt un peu de lâche par le 
frottement, et ce lâche cause des temps morts. Cet effet est 
peu sensible, et n'a lieu qu'à la longue ; mais enfin il a iné- 
vitablement lieu, et il est prudent de le prévoir en ne faisant 
pas d'abord toucher les rondelles de recouvrement, et en se 
réservant le moyen de les rapprocher en serrant les vis lors- 
qu'il en sera besoin. C'est en se conformant à toutes ces 
petites sujétions qu'on produit un outil parfait, et dans ces 
sortes d'objets de précision on ne doit négliger aucun soin, 
quelque minutieux qu'il paraisse d'abord 

» Cette vis f se fait en acier; elle s'engage dans l'écron f 
(fig. 22), représentant la pièce k (fig. 19 et 20). Toutes les 
vis qui assemblent cette machine, à l'exception des sept à 
tête fendue et fraisée, dont deux forment la jonction des 
deux pièces (fig. 25), deux autres fixent la pièce de recouvre- 
ment //', et trois la rondelle l, seront faites en acier, et au- , 
ront une tête saillante, carrée, de môme calibre que les carrés 
des vis de rappel b et /*, afin qu'une seule et môme clef, à 
canon carré, serve pour les faire tourner toutes. Les quatre 
vis g } les deux hh } les deux mm, seront garnies d une rondelle 
qu'on pourra faire mobile, mais qu'il convient de lever sur 
le môme morceau, en forme d'embase, comme il a été fait 
dans le modèle que nous décrivons. Ces embases, toujours 
bonnes pour assurer l'effet, sont particulièrement indispen- 
sables pour les vis mm, puisque ce sont elles qui, en opérant 
pression contre le coulisseau (fig. 24), déterminent son mou- 
vement. Les vis de pression dd seules n'auront point ces 
embases ; mais leur carré sera d'ailleurs de calibre avec celui 
de toutes les autres vis saillantes. On fera revenir toutes ces 
vis, lors du recuit de la trempe, à la couleur bleue. Ainsi se 
construit cet instrument assez compliqué, mais d'une impor- 
tance majeure. * 
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Mode d'action, 

» Si Ton tourne à l'aide de la clef la vis de rappel b, elle 
fera marcher à droite ou à gauche, selon le sens qu'on aura 
donné à cette vis, l'écrou curseur a' (fig. 26) : cet ôcrou, au 
moyen du tourillon 6' entrant dans le trou b f de la figure 23, 
communiquera ce mouvement à fa partie supérieure du sup- 
port, et ce mouvement sera celui employé pour tourner des 
cylindres. Quant à l'avancement ou au recul de l'outil, selon 
qu'on veut qu'il entame plus ou moins profondément la ma- 
tière, c'est en tournant la vis de rappel /"dans un seos du 
dans l'autre qu'on opère ce mouvement. Cette vis, en s'en- 
gageant dans l'écrou k, fait avancer le porte-outil; en sor- 
tant de cet écrou, elle le ramène avec la pièce e, qui y est 
adhérente. La force de répulsion de l'outil est vaincue par 
la résistance offerte par cette vis ; l'effort de cette vis est 
vaincu par la résistance offerte par les deux vis h h qui re- 
tiennent l'écrou ; et enfin le talon / de la pièce j s'oppose 
à ce que la traction de ces vis puisse ébranler cette môme 
pièce j. Ces résistances sont combinées de manière à pou- 
voir suffire pour des ouvrages qui exigent un grand dévelop- 
pement de force. 

Autre support à charriot de Af. le comte de M urinais. 

» Ce que nous venons de dire sur la construction des sup- 
ports à charriot servira naturellement d'introduction à ce qui 
nous reste a dire sur cet ustensile, l'un des plus importants 
dont le tourneur en métaux puisse se munir, puisque c'est 
avec sou aide qu'il pourra parvenir à dresser des cylindres, à 
Çaire des vis régulières, à tourner des cônes en creux et eà 
saillie, s'ajustant parfaitement l'un sur l'autre, et en général 
à exécuter sûrement des ouvrages qui exigent une grande 
précision. Le support que nous allons décrire diffère essen- 
tiellement du premier et par la forme et par les effets; mais 
cependant l'un servira à faire comprendre l'autre, et si, pair 
la suite, nous sommes obligé de revenir encore sur cet article, 
ce qui nous paraît très-possible, il nous sera plus facile de 
nous rendre parfaitement intelligible. 

» l)e toutes les pièces dont cet autre support est composé, 
aucune ne nécessitera absolument le secours du fondèur et 
celui du forgeron, avantage qui aura sans doute beaucoup de 
prix aux yeux de la plupart des tourneurs qui ne sont pas 
toujours à môme de faire fondre, et qui n'ont pas toujours 
une forge à leur disposition ; il est entièrement de cuivre en 
planches de diverses épaisseurs, qu'on achète tout dressé, 
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et de fils d'acier de divers diamètres. Indépendamment de 
cette facilité d'exécution, il possède des avantages qui lui 
sont particuliers, et que nous ferons ressortir en le décrivant. 

La figure 6, môme planche 4, le représente vu de côté, 
placé parallèlement à l'axe du tour; la figure 9 le représente 
dans la mùme position, mais vu en-dessus ; la ligure 7 le re- 
présente vu en bout du côté c. Pour rendre claire autant que 
possible notre description, divisons-la d'abord en deux par- 
ties : la première comprendra l'encadrement abcdefgh;là 
seconde le porte- outil mobile, et les pièces qui le supportent 
et qui en dépendent. 

» Première partie. — On peut la construire avec une 
planche de cuivre laminé de 9 à 10 millimètres. On lui don- 
nera les proportions voulues, en conservant toutefois plus 
d'épaisseur au cuivre si le support devait être très-grand; 
celui que nous avons sous les yeux a 174 millimètres de lon- 
gueur. Les pièces abc sont prises dans le môme morceau, 
ellss sont assemblées entre elles à queue d'aronde, visibles 
dans le bas de la figure 7; elles sont maintenues par les arcs- 
boutants ou contre-forts gh. Ces contre-forts ont été tour- 
nés dans le modèle et sciés en deux. Eux seuls ne sont point 
de cuivre en planche, mais il est très-facile de les rempla- 
cer par d'autres morceaux sortant de la planche d'où l'on 
aura tiré les pièces a bc; ils sont maintenus en place au 
moyen de vis à tête fraisée t (fig. 7, 8, 10). 

» Cette première partie comprend en outre les deux trin- 
gles de, et la vis de rappel f, qui seront faites toutes trois 
avec de la tringle de fer, ou mieux d'acier, de 7 à 8 milli- 
mètres de diamètre. Les tringles de bien dressées traverse- 
ront la pièce c, ainsi, qu'on peut le voir fig. 7; elles seront 
rivées à l'extérieur, et appuieront contre cette pièce c à l'in- 
térieur au moyen d'une portée prise sur leur diamètre ; par 
leur autre extrémité elles traverseront la pièce û, la dépas- 
seront par derrière, et recevront sur leur bout excédant et 
fileté les écrous jL destinés à les maintenir et à prévenir tout 
éçartement. La figure 10 représente la pièce b vue à part; la 
figure 8 est la pièce a vue du côté opposé à celui que re- 
présente la figure 7. x 

» Quant à la vis de rappel f, sa construction est des plus 
simples : maintenue entre les deux pièces ctc, par ses em- 
bases a\ c', elle fait naturellement le rappel, ne pouvant 
avancer ni reculer. 

» Ainsi, la première partie sera composée de planches de 
cuivre, de 10 millimètres, et de trois tringles d'acier de 8 mil- 
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« 

limètres, matières qu'on peut acheter toutes préparées et 
qu'on n'aura plus qu'à assembler. 

» Deuxième partie. — Elle se compose de l'ensemble des 
pièces désignées par les lettres l } m y n,o 3 p^q 7 r n r' y s, t,u,v; 
toutes, à l'exception des vis, sont faites avec du cuivre laminé, 
de deux épaisseurs, savoir: les pièces n,o,p, (/, avec du cui- 
vre de 8 millimètres, et les pièces l y w,r,r r , avec du cuivre 
de 4 millimètres d'épaisseur; l'écrou w, la tète de la vis s, 
ainsi que le butoir u 9 seront faits avec des morceaux pro- 
venant de la plauche dont on aura tiré les pièces a bc de la 
première partie, c'est-à-dire 10 millimètres d'épaisseur. 

» Pour faire cette seconde partie, on commence par la 
boite sur laquelle glisse le porte-outil; elle se compose de 
six planches assemblées entre elles par des qneues d'aronde 
fixées avec des vis. Les deux grands côtés, dont l'un est re- 
présenté vu à part fig. 12, et est marqué n dans les figures 6 
et 7, ont dans le modèle 77 millimètres de longueur sur 30 
millimètres de hauteur. On a vu plus haut que leur épais- 
seur est de 8 millimètres. Ces deux planches n sont échan- 
gées en-dessous en forme d'arcade surbaissée, afin de livrer 
passage aux contre-forts gh (fig. 6 et 9) ; elles sont percées 
de trois trous parfaitement en regard et également espacés, 
donnant passage, savoir : celui du milieu qui est taraudé, à 
la vis- de rappel f, les deux autres aux tringles de qui doi- 
vent y glisser à frottement doux. Indépendamment de ces 
trois trous, elle est encore percée sur ses champs de trous 
taraudés dans lesquels s'engagent les vis de jonction dont il 
va être parlé. 

» Sur les bouts de ces deux planches s'assemblent à queue 
les planches l y dont une, celle de devant, est vue h part, 
fig. 11; elles ont à peu près 54 millimètres de largeur; leur 
hauteur est la même que celle des planches de côté dont il 
vient d'être parlé; leur épaisseur de 4 millimètres, ainsi qu'on 
l'a vu plus haut. Au milieu de leur largeur, vers le haut, 
est percé le trou v, donnant passage à la vis de rappel v, 
dont il sera parlé plus bas ; sur cès côtés sont percés quatre 
trous non taraudés, servant à donner passage aux vis de 
jonction. 

» Sur le dessus de ces quatre planches assemblées, for- 
mant le parallélogramme, sont placées les deux planches mm, 
dont l'une est vue à part au bas de la figure 12, toutes deux 
sont visibles en bout fig. 6. Les trous non taraudés, dont ces 
planches sont percées dans les queues, servent à livrer pas- 
sage aux vis de jonction apparentes (tig. 9), en-dessus des 
coulisseaux oo, et qui s'engagent dans le champ supérieur 
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des planches n, ainsi qu'on peut le voir également dans la • 
figure 12. 

» Quant au. porte-outil p, ainsi que les deux coulisseaux o 
qui le maintiennent; on le distingue dans les trois figures 
d'ensemble 6, 7, 9; on les voit d'ailleurs dessinés à part, sa- 
voir, les caulisseaux fig. 14, et le porte-outil flg. 15 et 16. 

r> Les coulisseaux o et ce porte-outil p sont pris dans une 
planche de même épaisseur que les planches n, vues à part 
flg. 12; leur longueur est la môme, et leur largeur égale les 
trois pièces réunies, celle du parallélogramme de la botte; 
c'est-à-dire celle de la planche I vue h part fig. 11. Les por- 
tes q, par lesquelles passe l'outil, sont prises dans du cuivre 
de même épaisseur, et fixées sur le porte-outil par quatre 
vis apparentes dans les figures 6, 7, 9, 15 et 16. Les coulis- 
se aox taillés en biseaux, se rapportant avec les biseaux du 
porte-outil et parfaitement dressés, sont fixés sur les 
planchettes m, au moyen de vis de jonction, pénétrant dans 
les champs supérieurs de la planche n, vue à part fig. 12. 

» Si l'on considère ces fig. 15 et 16, on comprend de suite 
comment la vis de rappel v communique au porte-outil le 
và-èt-vient nécessaire. En dessous de la planche qui le forme, 
et vers le devant, est percé un trou taraudé apparent fig. 9; 
Fécrou w, fig. 15, 16, a une tige filetée qui s'engage dans ce 
trou : quant à la vis v, elle fait le rappel, parce qu'elle se 
trouve prise entre les deux planches l, dont une vue à part 
fig. 12, au moyen de son embase antérieure et du tourillon 
qui la termine. Nous appelons l'attention de nos lecteurs sur 
la manière dont les vis f et v font le rappel ; elle est diffé- 
rente de celles que nous avons indiquées, en décrivant îe 
support de M. Séguicr, et la poupée à pointe de M. Collas : 
élle exige un moins long travail, mais elle n'offre pas, au 
même degré, la ressource de la compression, lorsque l'usage 
l'à rendue lâche. 

ï> Ainsi se construit ce support à charriot : on doit remar- 
quer que les barres de offrent la résistance nécessaire à l'ac- 
tion répulsive de l'outil qui entfcme la matière, et que la vis/" 
reste à peu près libre dans ses fonctions. On pourrait ajouter 
à cette force de résistance, en faisant descendre davantage 
les planches J, et en les faisant frotter contre la planche o; 
mais l'auteur ne l'a pas fait ainsi, et nous sommes contraint 
de suivre son modèle; nous avons d ailleurs d'autres détails 
à faire remarquer à nos lecteurs. 

» Assez souvent, dans les supports à charriot, la vis dp 
rappel v, qui fait mouvoir le porte-outil, est remplacée par 
«n levier à bascule, dont nous donnerons, quelque jour, la 
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description : l'emploi de ce levier a particulièrement lien 
lorsqu'il s'agit de guillocher avec ce support. Dans ce cas, 
comme dans celui qui nous occupe, où le levier est remplacé 
par une vis de rappel, il est urgent d'avoir un guide régula- 
teur, qu'on nomme butoir, aûn que l'outil ait un mouvement 
de progression uniforme. Il y a bien des sortes de butoirs: 
ceux des Anglais nous paraissent préférables 4 celui dont 
nous donnons la description; mais nous ne pouvons main- 
tenant nous occuper que de celui que nous avons sous les 
yeux. 

» Le butoir u (fig. 6 et 7, pl. 4) est un petit taion de fer on 
de cuivre, au travers duquel passe la vis de rappel s, sup- 
portée par deux bandes de cuivre r, r', et placées à la gau- 
che du support. En tournant la vis s, on fait avancer ou recu- 
ler à volonté le butoir, et alors le porte-outil se trouvant 
arrêté à la distance voulue, l'outil ne peut entamer la ma- 
tière plus profondément qu'il ne convient. Nos lecteurs sen- 
tiront de suite combien l'application de ce moyen de régula- 
risation donne de sûreté pour la parfaite exécution de cer- 
tains ouvrages. 

» M. le comte de Murinais a ajouté à son support un per- 
fectionnement qui mérite de fixer l'atteution. Pour se servir 
avantageusement d'un support à charriot, soit pour dresser 
un cylindre dates le sens de sa longueur, soit pour le mettre 
d'équerre par les bouts, soit enfin pour tourner des cônes 
régulièrement, suivant une inclinaison voulue en creux ou 
en saillie, et pour pouvoir retrouver sûrement et facilement 
cette inclinaison, 11 faut passer bien du temps et prendre de 
grandes précautions lors du placement du support; et pour 
n'en citer qu'un exemple, s'il s'agit de le placer suivant un 
parallélisme parfait avec l'axe du tour, on n'y arrive qu'après 
de longs tâtonnements. La plate-forme divisée que le sa- 
vant amateur adapte à. son support, pare à toutes les dif- 
ficultés, et, une fois faite, permet d'opérer pour ainsi dire en 
aveugle. 

» La figure 13 représente sur une échelle plus petite, re- 
lativement aux proportions des fig. 6— 16, la plate-forme 
vue en-dessus et en partie sur le côté. C'est tout simple- 
ment une planche de cuivre de 2 à 3 miliimètres d'épaisseur, 
fixée par des vis à tète fraisée sur une chaise carrée en bois, 
assujettie elle-même par les moyens ordinaires sur la semelle, 
ou même en faisant partie. Cette planche est divisée, ainsi 
qu'on le voit fig. 3, en 90 ou 100 degrés, suivant qu'on adop- 
tera l'ancienne ou la nouvelle division du cercle. Les divi- 
sions seront chiffrées comme sur un rapporteur. Au milieu 
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de la plate-forme est un trou rond par lequel passe le bou- 
lon de jonction qui unit la partie supérieure du support à 
cette plate -forme, et sur lequel il vire, comme le tait la 
chaise d'un support; un repère placé aux deux bouts du 
charriot, au milieu, sous la vis de rappel f t sert à déterminer 
l'inclinaison à donner à ce charriot, en mettant le repère 
sur Tune des divisions de la plate-forme. Si les repères sont 
sur zéro, on aura le parallélisme à Taxe du tour; s'ils sont 
sur la ligne diagonale, marquant 45 degrés, on aura l'on- 
glet; et enfin, s'ils sont sur la perpendiculaire à zéro, on 
sera sûr de dresser parfaitement les bouts du cylindre; les 
divisions intermédiaires déterminent également les inclinai- 
sons intermédiaires. 

» Les figures 17 et 18 représentent les boulons de jonction 
qui unisseut les charriots a la ebaise. Si Ton fait le trou k, 
fig. 9, 10, carré, on emploiera un boulon semblable à celui 
dont la figure 7 fournira le modèle, alors la pression s'opérera 
par un écrou à six pans qui sera placé en-dessous : dans ce 
cas, on évidera la ebaise, fig. 13, en arcade sur sa bauteur, 
afin de pouvoir passer la clef qui doit faire tourner l'écrou. 
Si, tel qu'il est dans le modèle, on fait rond ce même trou k, 
ce qui est plus commode, on fait le boulon d'après la figure 8, 
tel qu'on le fait dans tous les supports, pour joindre la 
chaise à la semelle, et alors on le serre et desserre en pas- 
sant un levier en-dessus de la base du ebarriot dans les trous 
de la tète du boulon. » 

Tel est le support très-difficile à expliquer, très-facile à 
exécuter, que l'on doit à M. de Murinais. On le fera avec une 
lime, une scie et une filière, pour tous outils : la matière 
géra du cuivre en planche de diverses épaisseurs, et des 
tringles d'acier de diamètres différents. La disposition do cet 
outil permet d'y adapter très-aisément le garde-limaille qui 
tait partie de la majeure partie des charriots qui se font 
en Angleterre, et que les ouvriers français emploient égale- 
ment pour garantir la vis de rappel, et des chocs qu'elle est 
exposée à recevoir, et de la poussière métallique qui l'encrasse 
promptement et détériore l'écrou. Mais cet article est déjà 
long. Ce que nous aurions à dire des leviers à guillocher, 
des outils mobiles à mouvement de rotation, des moyens 
d'employer le support à charriot pour tracer sur das cylin- 
dres des hélices plus ou moins rampantes, selon la grandeur 
des poulies ajustées sur le carré de la vis de rappel /*, et par 
conséquent de le convertir en machine à fileter, et d'autres 
effets qu'on obtient de cet intéressant outil, nous entraîne- 
rait bien au-delà des limites ordinaires. 
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CHAPITRE III. 

Des mandrins. 

On appelle mandrin un appareil qui se monte à vis sur le 
nez du tour et qui sert à y maintenir les matières que l'on 
veut façonner. Les mandrins varient à l'infini, et quant à la 
forme et quant à la. longueur. On doit en avoir un très-grand 
nombre et de tous les diamètres pour pouvoir suffire à tous 
les genres d'ouvrages qui peuvent se présenter. Quelques-uns 
sont plus compliqués et ne servent que dans certaines circon- 
stances particulières. Mais avant d'entrer dans la description 
détaillée de chaque espèce de niandrin, nous enseignerons la 
manière générale de les fabriquer, car il est essentiel qu'un 
amateur puisse faire tous ses mandrins lui-môme, ne fût-ce 
que pour être à môme de remplacer ceux qui se trouvent 
hors de service. 

. SECTION I r «. 

MANIÈRE DE FAIRE LES MANDRINS SIMPLES. 

On ne saurait apporter trop de soin à bien choisir le bois 
qu'on se propose d'employer à la fabrication des mandrins ; 
on doit préférer à cet effet les bois les plus compactes et les 
plus liants, comme le cormier, l'alisier, le buis, le charme, 
le hêtre, etc., parce qu'ils sont plus propres que tous les autres 
à recevoir un bon écrou, et peu sujets à se fendre lorsqu'on 
y fait entrer à force le morceau qui doit être tourné. Les 
rondins sont, en général, peu propres à faire de bons man- 
drins, parce qu'ils sont susceptibles de se fendre, de se gauchir 
et de perdre leur forme rondo ; on fera donc mieux d'adop- 
ter du bois de quartier, de le choisir entièrement exempt de 
fentes et autant. que possible très-sec. 

On prendra donc un morceau bien sain de l'un des bois 
désigné* ci-dessus, et après l'avoir parfaitement ébauché et 
arrondi à la hache, sans lui rien faire perdre de son diamètre* 
oa le sciera par rouelles de 10 à 20 centimètres de longueur» 
Oa aura soin de diriger la scie bien perpendiculairement à 
la longueur du morceau de bois, afin que les mandrins puis* 
sent se .monter bien exactement sur le tour. On prendra, 
ensuite le centre du morceau de bois avec un compas et on 
y percera, le plus perpendiculairement possible, un trou au 
moyen d'une vrille d'un diamètre un peu plus petit que la 
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vis du mandrin queue de cochon. Commençons par dire ce 
qu'on entend par mandrin de cette espèce. 

Ce mandrin, représenté pl. 2, fig. 49, est le plus indispen- 
sable de tous, puisqu'il sert à faire tous les autres; aussi on 
Tacliète presque toujours en même temps que le tour. 

11 se compose, comme la plupart des autres maudrins, d'un 
cylindre de bois dur portant sur l'un de ses bouts un écrou 
qui se visse aussi juste que possible sur le nez de l'arbre. 
A l'autre extrémité du mandrin, on a encastré et solide- 
ment fixé avec des vis à bois, une plaque de fer ou de cui- 
vre, de -5 à 6 millimètres d'épaisseur. Au centre de cette 
plaque s'élève une tige d'acier conique, solidement rivée et 
taraudée en forme de vis à bois d'un pas écarté, coupant et 

rofond. C'est sur cette vis que l'on fixe le cylindre destiné 
devenir un mandrin, et on l'y fait pénétrer jusqu'à ce que 
son plan soit parfaitement en contact avec celui de la queue 
de cocbon. 

Lorsque le cylindre est solidement fixé, on place le man- 
drin queue de cochon sur le nez du tour et on commence 
par ébaucher grossièrement, à la gouge, la circonférence du 
cylindre. On dresse ensuite le bout du mandrin que l'on 
veut faire, avec une gouge de moyenne grosseur et affûtée 
un peu de long. Pour réussir dans cette opération, il faut 
présenter la gouge de côté, de manière à ce que son biseau 
touche à peu près le plan du mandrin, et que la cannelure 
soit sur le côté droit de l'ouvrier. Nous ne saurions trop 
recommander cette méthode , qui est la meilleure qu'on 
puisse employer pour couper le bois debout avec une netteté 
vraiment surprenante. 11 est bon que l'arrasement du man- 
drin soit un peu rentrant vers le centre, c'est le moyen de 
le faire joindre plus exactement contre l'embase du nez de 
l'arbre* 

On tourne alors la cale du support transversalement au 
plan du mandrin, de manière à ce qu'elle se trouve un peu 
au-dessous du centre de la pièce; on marque ensuite ce cen- 
tre avec un grain d'orge, puis, avec une mèche à cuiller, ou 
avec un perçoir, on fait un trou de 8 à 10 millimètres de 
diamètre et d'une profondeur calculée sur la longueur du nez 
de l'arbre. On élargit ensuite ce trou au moyen d'un ciseau 
de côté, jusqu'à ce qu'il présente une ouverture un peu 
moins large que la profondeur des ôcuelles de la vis du nez. 
On doit s'assurer, en mesurant souvent avec un compas d'é- 
paisseur ou maître-à-danser, si le trou pratiqué dans le man- 
drin est exactement cylindrique, c'est-à-dire s'il est de la 
môme largeur au fond qu'à l'entrée, car cette condition est 
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rigoureusement nécessaire pour que le mandrin aille juste 
lorsqu'il sera terminé. Les commençants ont presque toii^ 
jours le défaut de faire le trou conique, c'est-à-dire plus large 
à l'entr % ée; nous les engageons donc à se mettre ea garde 
contre cette habitude. Lorsque le trou est terminé, il est 
bon de dégager, par un trait de grain d'orge coudé (pl. 1, 
fig. 23), le fond du trou où se terminent les filets; au moyen 
de cette précaution, le peigne n'éprouve aucune difficulté 
pour arriver jusqu'au fond delà cavité du mandrin lors de 
l'opération qui va suivre. 

Il s'agit maintenant de faire l'écrou du mandrin, et nous 
appelons sur ce point toute l'attention du lecteur, car les 
règles que nous allons tracer serviront pour toutes les. occa- 
sions où l'on aura à faire des vis et des écrous. 

Après avoir enlevé le coin qui maintient la clef d'arrêt, on 
baisse cette clef de manière à ce que l'arbre du tour puisse 
avancer ou reculer librement. On dispose ensuite la roue du 
tour de telle sorte que la pédale se trouve levée, et ou lève 
la clef de bois qui correspond au pas de vis ou manchon 
sémblable au nez du tour; on imprime ensuite à la roue. ùji> 
mouvement de balancement qu'on obtient en baissant la pé-»; 
dale et en la faisant relever avant que la roue ait opéré une, 
t évolution entière; lorsque ce mouvement de va-et-vieni est 
régularisé, on éloigne le support de manière à ce que lCj 
mandrin en confection ne puisse pas venir heurter contre 
lui, lorsque l'arbre avance en suivant L'hélice du manchon*. 
On prend alors le peigne à faire les écrous et on place suri 
le support, de telle sorte que la première dent, à partir du> 
manche, se trouve sur le bord du trou quand la pédale e$£ 
levée; on tient le peigne solidement, mais sans effort, et on 
appuie avec le pied sur la pédale pour mettre le tour eu 
mouvement. On continue alors à balancer la roue, ayant soin 
de. n'entamer le bois que lorsque la pédale descend, et ja- 
mais quand elle remonte. On apprendra facilement, par ni» 
sage, comment, au moyen d'un léger mouvement du pouce, 
on peut faire mordre le peigne au moment opportun de ch^r 
que révolution de la roue. Le peigné, dans cet état, entame 
le^'bois en décrivant; des hélices régulières dans l'intérieur 
du trou. On doit bien se garder de vouloir enlever trop de>. 
bois à la. fois, car au lieu d'obtenir un écrou net et régulier," 
on s'exposerait à. briser les filets déjà formés, et le mandrin 
se trouverait perçju. Comme U'arrive souvent que l'arbre^, 
dans sa course, ne produit pas, à chaque coup, un nombre., 
suffisant de filets pour que le peigne puisse atteindre à toute 
la jprofondeur de l'écrou, on le fait avancer successivement 
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d*ane ou deux dents jusqu'à ce que l'écrou se trouve entiè- 
rement tracé. On continue ensuite à approfondir les filets 
ên y versant de temps en temps quelques gouttes d'huile 
pour donner au bois plus de corps et éviter qu'il ne s'égrène. 

Il fant ici se rappeler ce que nous avons déjà recommandé 
lorsqu'il s'agissait de creuser le trou du mandrin, c'est-à-dire 
qu'on doit encore éviter de faire l'écrou conique, plus large à 
l'entrée qu'au fond; enfin, il est essentiel de lui conserverie 
môme diamètre dans toute sa longueur (1). 

Lorsque le pas paraît bien égal dans toute sa longueur et 
qu'on le juge assez approfondi, on ôte de dessus le tour le 
mandrin queue de cochon et la pièce qu'il porte, et on vérifie 
Si l'écrou qu'on vient de faire s'adapte à la vis du nez de l'ar- 
bre. Il arrive fort souvent que l'écrou est trop étroit; on 
t'émet alors le tout sur le tour et on continue à approfondir 
lès filets. L'opération no doit être regardée comme terminée 
que lorsque le nez de l'arbre entre dans le mandrin avec une 
sorte d'aisance, mais pourtant sans ballottement, et lorsque 
répaulement du mandrin arrive bien juste contre l'embase. 
Ç*fekt alors seulement qu'on dévisse la queue de cochon et 
^fu'on place le nouveau mandrin sur le nez de l'arbre pour 
l'achever extérieurement à la gouge et au ciseau. 'On profi- 
tera aussi de cette occasion pour percer te mandrin de part 
en part d'un trou d'environ 1 centimètre de diamètre. Ce 
trou sera fort utile pour introduire dans le mandrin une 
feheville de fer destinée à chasser les morceaux de bois qui 
y restent, lorsqu'une pièce terminée a été séparée d'après le 
mandrin. 

Il peut arriver qu'en se procurant un tour, c»a ait négligé 
fle se pourvoir d'un mandrin queue ds cochon, ou bien en- 
core, que cette queue de cochon ne soit pas montée sur un 
taandrin de bois qui puisse se visser sur l'arbre du tour. Il faut 
nen alors, à défaut de queue de cochon, trouver un autre 
ioyen de faire un premier mandrin, qui servira ensuite à 
ibriquer lés autres. Ou y parvient à l'aide d'un expédient 
a&sez simple. 

On prend une planche de bois dur. d'une épaisseur un peu 
fclus forte que la longueur du nez de 1 arbre') ^près l'avoir bien 
dressée et tirée d'épaisseur, on y chantourne, avec une scie, 

(i ) On pent aussi foire le pas de rh en se ferrant, an lien de la roue, d'un arc nu 
d'une perche qui communique facilement à l'arbre du tour un woureincnt de ru-et- 
vfent. 

On troutera encore au Lirro VIII. Chapitre III, une autre méthode pour faire lès 
la roue. 



Digitized by Google 



412 



LIVRE VI. CHAPITRE III. 



un plateau d'un diamètre un peu plus grand que l'embase du 
nez. On y perce, au moyen d'une mèche anglaise, un trou 
assez grand pour que le plateau puisse entrer, à très-peu de 
chose près, sur le nez de l'arbre; on le visse alors de force sur 
le nez, en y mettant un peu de graisse ou de suif, pour faci- 
liter son entrée et la formation de l'écrou, qui sera à la vérité 
peu profond. Lorsqu'on s'est assuré par plusieurs essais que 
la face du plateau vient s'appliquer exactement sur l'embase, 
on le dévisse et on y perce à environ 1 centimètre du bord, 
trois trous qui le traversent de part en part, et qui doivent être 
également espacés entre eux; on évase avec une fraise l'orifice 
de ces trous du côté de l'embase de l'arbre du tour, et on y 
ajuste trois vis à bois à tête noyée, un peu plus longues que 
l'épaisseur du plateau, qu'elles doivent dépasser de 10 à 15 
millimètres. La partie excédante de ces vis est destinée à pé- 
nétrer dans le cylindre de bois qui doit devenir un mandrin; 
elles assujettissent fortement ce cylindre sur le plateau, et le 
tout étant reporté sur le tour, on peut facilement y façonner 
le mandrin et son écrou. Ce moyen était utile à faire con- 
naître, parce qu'il peut encore trouver son application dans 
quelques circonstances où l'on se trouverait embarrassé. 
(Voijez, ci-après, section II, § 9.) 

Tous les auteurs ont conseillé d'adapter aux mandrins des 
cercles de fer ou de cuivre, pour les empêcher de se fendre 
sous l'effort des morceaux de bois qu'on y fait pénétrer avec 
beaucoup de force. Ce moyen, séduisant dans la théorie, est 
malheureusement insuffisant dans la pratique, car quelque 
soin que l'on prenne pour ajuster ces cercles bien serrés sur 
les mandrins, la dessiccation du bois les fait se relâcher; au 
bout de très-peu de temps ils tombent d'eux-mêmes, et l'on 
comprend que du moment qu'ils cessent de comprimer le 
bois, ils ne sont plus d'aucune utilité pour la conservation du 
mandrin. Il est un moyen plus facile de ne jamais fendre les 
mandrins, c'est d'ébaucher avec beaucoup de soin, et autant 
que possible sur le tour, les morceaux de bois qu'on veut 
mandriner; on doit surtout les tenir cylindriques, jamais co- 
niques, et en leur donnant, après l'ébauchage, quelques coups 
d'une r;\pe un peu rude, ils tiendront très-solidement dans 
le mandrin, sans qu'on soit obligé d'employer un trop grand 
effort pour les y faire pénétrer. 

On trouvera peut-être que nous nous sommes étendu un 
peu longuement sur la confection dos mandrins, mais nous 
avons cru ces détails indispensables, car de la perfection des 
mandrins dépend souvent celle des ouvrages qu'on exécute 
sur le tour. On serait exposé à de continuels désappointe- 
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ments, si ie peu de justesse des mandrins ne permettait pas 
de remonter une pièce parfaitement ronde sur le tour, lors- 
qu'on a été obligé de l'en retirer momentanément avant 
fju'eîle ne soit terminée. 

M. Paulin -Désormeaux, dans son Art du Tourneur, recom- 
mande après Bergeron, pour la confection des mandrins, Tu- 
sage d'uue clef-taraud qui présente la plus grande analogie 
avec les tarauds de filières à bois : on peut, suivant lui, au 
moyen de cette clef, se dispenser de faire Técrou des mandrins 
sur le tour. Nous ne partageons pas l'avis de cet estimable 
auteur, quant à l'utililté de la clef-taraud (1). On comprend 
du reste combien il est difficile de lui donner, eu taraudant, 
une direction toujours perpendiculaire aux côtés du mandrin; 
il arrivera donc très-souvent que l'arrasement du mandrin 
ne s'appliquera pas juste contre l'embase du ne* de l'arbre, 
ce qui est un très-grave défaut. Si l'on ajoute à cette con- 
sidération la difficulté qu'on éprouve toujours a former au 
moyen d'un taraud à bois, un écrou net et régulier, dans un 
morceau de bois debout, on sera de plus en plus convaincu 
que le seul moyen d'obtenir de bons mandrins, est de les faire 
au moyen du tour. 11 est bien vrai que cette métbode est un 
peu plus longue et un peu plus difficile, mais on sera bien 
dédommagé de sa peine par la perfection des produits obtenus. 
Enfin, et cette dernière considération est tout-à-fait propre à 
Stimuler le zèle des commençants, la fabrication des mandrins 
est un des exercices les plus utiles pour les familiariser avéc 
la pratique du tour en l'air. Qu'ils §e fassent donc, des l'ori- 
îgine, une nombreuse collection de maudrins, ils ne seront 
plus alors obligés d'interrompre à chaque instant un ouvrage 
commencé, pour se mettre à fabriquer un mandrin qui vien- 
drait à manquer pendant le cours du travail. 

SECTION II. 

DES DIFFÉRENTES ESPÈCES DE MANDRINS. 

Les mandrins, dont nous avons enseigné la fabrication dans 
la section précédente, s'emploient le plus habituellement sans 
aucune modification ultérieure; on se contente d'y creuser un 
trou d'un diamètre proportionné à la grosseur du morceau de 
bois qu'on veut y faire tenir: ils prennent alors le nom de 

B(i)ÎL'u»aec do la clef-taraud doit-<<tre borné" aux occasions ou il »'açit de reformer 
re*croo d'un mandrin qoi n'irait plus sur ie nez de l'arbre, par suite du gauchissement 
du boit. 
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mandrins simples ou ordinaires: mais quelquefois aussi ces 
mandrins reçoivent plusieurs pièces supplémentaires de bois 
•ou de métal, qui les rendent propres à certains ouvrages par- 
ticuliers. Nous allons maintenant nous occuper de ces man- 
drins plus compliqués, enseiguer la manière de les fabriquer 
et leurs différents usages, 

§ t. DES MANDRINS A MASTIC. 

Ces mandrins diffèrent très-peu des mandrins ordinaires, 
.seulement on évitera de les percer au centre sur la face qui 
doit recevoir le mastic. Cette face devra être parfaitement 
dressée, et on vérifiera avec une règle bien droite si elle rem- 
plit rigoureusement cette condition essentielle. On prendra 
ensuite un grain d'orge bien affûté et on tracera sur cette 
môme surface un certain nombre de cercles concentriques as- 
sez rapprochés les uns des autres, de manière à obtenir une 
superficie rugueuse, et par cela môme plus propre à retenir le 
mastic. 

Les mandrins à mastic sont surtout nécessaires lorsqu'on 
veut utiliser jusqu'aux moindres parcelles d'une matière pré- 
cieuse ou d'un bois rare, ou bien encore lorsqu'on veut excen- 
trer une pièce plate. On applique alors ces pièces sur la surface 
du mandrin, où elles adhèrent fortement par l'intermédiaire 
du mastic. Toutefois, pour réussir à bien mastiquer un objet, 
il ne faut pas négliger certaines précautions que nous allons 
faire connaître. Voyons d'abord comment on applique sur le 
mandrin le mastic dont nous avons donné la composition 
plus haut, pqges 1 12 et 113. Après avoir monté le mandrin sur 
le tour, on prend le bâton de mastic, puis, faisant aller le tour 
d'un mouvement ranide, on presse le bout du mastic sur la sur- 
face du mandrin. La chaleur excitée par un frottement vif, est 
bientôt assez forte pour faire fondre le mastic, qui s'attache a 
la surface du mandrin. On doit diriger le mastic de manière à 
ce qu'il se répartisse également^partout. Quand la surface du 
mandrin en est suftisamment garnie, on prend la pièce à mas- 
tiquer et on l'applique sur cette surface, la tenant bien ferme, 
afin qu'elle ne tourne pas, et continuant de faire marcher le 
tour avec rapidité pour éviter que le mastic ne se refroidisse. 
Lorsque la pièce parait suffisamment collée, on l'abandonne 
sur le mandrin, et d'un coup-d'œii rapide on examine si elle 
tourne bien rond. Dans le cas contraire, on pourrait encore la 
redresser et la remettre au centre, en profitant du moment où 
le mastic n'est pas encore durci ; mais cette opération veut 
être faite avec une grande promptitude. 
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Si la pièce qu'on se propose de mastiquer était un peu 
forte, il faudrait s'y prendre d'une autre manière. On com- 
mencerait par tracer sur la pièce, avec un compas, plusieurs 
cercles cencentriques d'un diamètre approchant de celui du 
mandrin. Puis, après avoir appliqué une couche épaisse de 
mastic sur le mandrin, ou présenterait devant le feu le mastic 
et la pièce elle-môme, ,ct lorsque la chaleur aurait suffisam- 
ment ramolli le mastic, on y appliquerait fortement la pièce, 
en se servant, pour la bien centrer, des indications fournies 
par les cercles cencentriques que nous avons recommandé d'y 
tracer. 

Il existe un autre moyen de mastiquer une pièce sur le 
mandrin sans aucun instrument et de manière à ce qu'elle 
tourne rond du premier coup. Il suffit pour cela d'enfoncer 
bien au centre du mandrin une très-petite pointe d'acier 
qu'on laisse excéder de quelques millimètres et qu'on tourne 
au moyen d'une lime. Cette petite pointe déterminera une 
fois pour toutes le centre du mandrin. Lorsqu'on voudra y 
mastiquer un morceau de bois, on percera bien au centre de 
ce morceau un très-petit trou avec une vrille, et pour fixer 
ce morceau parfaitement dans l'axe du tour, il suffira d'en- 
gager la petite pointe centrale du mandrin dans le trou percé 
à la vrille, on pourra alors faire frotter énergiquement cette 
pièce sur la surface du mandrin, jusqu'à ce que le mastic 
soit bien fondu, ou le laissera ensuite bien prendre, et la pièce 
tournera parfaitement au rond, puisque la coïncidence par- 
faite de la pointe du mandrin avec le trou pris dans la pièce 
à tourner, l'empêchera de s'écarter du centre de rotation. 

La pièce qu'on veut tourner au mastic doit être d'un dia- 
mètre un peu plus grand que celui du mandrin, ou tout au 
moins d'un diamètre égal, mais jamais plus. 

Lorsque la pièce paraît solidement mastiquée et qu'elle 
tourne bien rond, on attend, pour l'attaquer avec les outils, 
que le mastic soit tout-à-fait refroidi, car, sans cette pré- 
caution, on courrait le risque de la décoller au moindre ef- 
fort. Dans tous les cas, on ne doit enlever que très-peu de 
matière, jusqu'à ce que la pièce soit atteinte jusqu'au rond, 
surtout si elle présente des inégalités ou quelques nœuds; 
on se sert avec avantage, dans cette circonstance, d'une 
gouge un peu mince et aflûtée de long. Lorsque la pièce est 
terminée, on la détache facilement du mandrin, en lui don- 
nant un léger coup de maillet à faux. On peut encore se 
servir de la lame d'un fermoir qu'on introduit entre la pièce 
et le mandrin. 

Les règles qui viennent d'être exposées sont applicables 
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dans toutes les occasions où Ton emploie les mandrins à mas- 
tic, et nous y renverrons désormais le lecteur. 

§ 2. DES MANDRINS A GOBELET. 

Les mandrins à gobelet se faisaient autrefois entièrement 
en métal, on y réservait une cavité de 4 à 8 centimètres de 
diamètre, que Ton remplissait avec un tampon de bois, et ce 
dernier était ensuite percé d'un trou proportionné au dia- 
mètre de la pièce que Ton voulait y fixer. 11 était facile de 
renouveler ce tampon de bois, lorsqu'il se trouvait usé à force 
de servir. Ce mandrin, qui se fabriquait habituellement en 
cuivre, coûtait assez cher, et l'on éprouvait quelque difficulté 
a y former le pas de vis destiné à le monter sur le nez de 
l'arbre. 

On construit aujourd'hui des mandrins à gobelet plus com- 
modes, plus simples et plus économiques, ce qui permet d'en 
multiplier le nombre dans un atelier, ta partie antérieure 
du mandrin est seule en métal, et on la fixe au moyen de vis 
à bois sur un mandrin ordinaire de bois. Ce gobelet con- 
siste dans une rondelle de fonte sur laquelle se trouve fondue, 
du môme jet et du mémo morceau, une forte virole qui re- 
çoit la pièce à mandriner. Après avoir bien dressé et tourné 
cette rondelle, ainsi que la virole qui en fait partie, on l'en- 
castre dans une noyure pratiquée sur un mandrin de bois, et 
on l'y assujettit au moyen de vis à bois. L'usage de ces man- 
drins est trop facile à comprendre pour qu'il soit nécessaire 
d'entrer dans de plus grands détails. Leur principal avantage 
consiste dans leur extrême solidité, qui permet d'y faire en- 
trer avec force l'objet à mandriner, sans crainte de les faire 
fendre. Il est indispensable, dans un atelier bien monté, d'avonr 
un certain nombre de mandrins à gobelet, de diamètres et de 
calibres différents. 

« 

§ 3. DES MANDRINS A VIS. 

Ces mandrins sont tout-à-fait semblables, quant à la forme, 
à ceux qui ont été décrits au paragraphe précédent, mais ils 
en diffèrent essentiellement quant à la manière flont on y fixe 
les objets à tourner. Sur la circonférence de la virole qui 
forme le gobelet du mandrin, sont percés quatre trous ré- 
gulièrement espacés, et qui reçoivent quatre vis de pression, 
qui correspondent parfaitement et tendent directement vers 
le centre, pl. 3, fig. 25. Cette disposition rappelle tout-à-fait 
celle du cuivrot, représenté pl. 8,fig. 30 et 31. Souvent, 
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au lieu de quatre vis, on en met huit que Ton dispose sur 
deux rangées entrecroisées les unes avec les autres ; il est 
évident que les pièces, surtout celles qui sont un peu lon- 
gues, sont plus facilement centrées et plus solidement main- 
tenues avec ces huit vis qu'avec quatre. Les vis sont ou à 
tête plate ou à tète carrée; cette dernière forme nous paraît 
néanmoins préférable, parce qu'elle permet de les serrer plus 
fortement au moyen d'une clef. Il faut éviter que les vis ne 
soient trop saillantes en dehors du mandrin, car elles cour- 
raient risque de blesser le tourneur. Si Ton craignait que l'ex- 
trémité des vis n'entamât trop profondément la surface de 
la pièce, on pourrait interposer entre elle et la vis de petites 
cales de cuivre, arrondies intérieurement suivant la courbure 
de l'objet,.et destinées à le protéger contre une pression exa- 
gérée. 

§ 4. DES MANDRINS FENDUS. 

On peut les placer au premier rang sous le rapport de l'u- 
tilité, mais pour en tirer un parti convenable, il faut les 
construire avec beaucoup de soin. Commençons par déter- 
miner leurs principaux usages : les mandrins fendus servent 
à terminer sur le tour les bouts d'un étui ; à donner un coup 
de ciseau au couvercle ou à la gorge d'une boîte qui ferme- 
rait avec trop de peine; en un mot, ils sont indispensables 
toutes les fois qu'il s'agit de remettre sur le tour une pièce 
terminée, et qui ne pourrait supporter sans inconvénients 
les coups de maillet qui seraient nécessaires pour la faire 
entrer dans tout autre mandrin ; ils peuvent en outre suppléer 
avec avantage, dans une inflnité de circonstances, les man- 
drins ordinaires. 

Pour faire un mandrin fendu, on prend un morceau de 
bon bois de 10 à 15 centimètres de longueur, et d'un diamè- 
tre proportionné à celui des objets qu'on doit y monter. 
Après avoir fait à ce morceau de bois un écrou convenable, 
on le monte sur le nez du tour, et on le perce dans toute sa 
longueur et dans son axe, d'un trou de 8 à 10 millimètres de 
grosseur. On prend ensuite une gouge de moyenne gros- 
seur, et vers l'extrémité gauche du mandrin, à 1 centimètre 
environ du bout du nez de l'arbre, on creuse une gorge assez 
profonde; cette gorge est destinée à donner au mandrin 
l'élasticité qui lui est nécessaire pour que ses diverses par- 
ties puissent se rapprocher, après qu'il aura été fendu, comme 
nous le dirons tout-à-i'heure. On continue à tourner le reste 
du mandrin vers la droite, et on lui donne une forme coni- 
que un peu allongée. On ^retirera alors de dessus le tour, 
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et le saisissant dans l'étau avec précaution, de peur qu'il 
n'éclate , ou bien encore sous le valet xle menuisier , on le 
sciera en quatre, suivant sa longueur, par deux traits qui se 
croisent à angle droit et qui aillent jusque dans la gorge. 
On choisira à cet effet une scie un peu épaisse, afin que ré- 
cartement des traits permette au mandrin une plus grande 
flexibilité. On se procurera alors une virole ou anneau lin 
peu épais, qui pourra être en fonte de fer, et qui devra avoir 
intérieurement une forme conique appropriée à celle du man- 
drin. Cette virole produit le même effet qu'un cercle sur un 
tonneau ; elle sert à rapprocher les parties du mandrin lors- 
qu'on veut y saisir quelque objet. On comprend facilenienfcque 
cet anneau ne se bornera pas seulement à assujettir fortement 
la pièce, mais qu'il pourra encore servir à la centrer, en le 
serrant à propos d'un côté ou de l'autre, suivant les indica- 
tions d'un crayon ou d-un outil très-aigu, que l'on tiendra 
fermement sur le support et qu'on fera frotter légèrement 
sur l'objet, pour constater de quel côté se trouve l'excentri- 
cité. 

Lorsqu'on veut saisir dans le mandrin fendu line pièce 
d'un diamètre plus fort qne le trou qu'on y apercé primiti- 
vement, il suffit d'élargir ce trou au moyen d'an outil de côté 
que l'on maintient feimemont sur le support, ayant soin de 
B'enlever que peu de bois à la fois. 

Pour ajouter encore à l'élasticité du mandrin fendu, quel- 
ques personnes sont dans l'habitude d'y percer, avec une 
mèche, deux trous transversaux qui le traversent d'outre en 
outre à l'endroit de la gorge; on perce ordinairement ces 
trous sur le point môme ou viennent se terminer les traits 
de scie qui partagent le mandrin en quatre. 

On doit avoir des mandrias fendus de plusieurs diamètres, 
tant à l'intérieur qu'extérieurement, mais il n'est pas néces- 
saire que chacun de ces mandrins soit muni de son anneau. 
Il suffît d'avoir trois ou quatre de ces anneaux de diamètre 
différent, et qui serviront chacun pour la série de mandrins 
fendus qui présentent à l'extérieur le diamètre interne de ces 
anneaux. 

La figure 29, pl. 3, représente un mandrin fendu, mais 
nous devons faire observer que dans la gravure on a donné 
à la gorge du mandrin des proportions un peu trop restrein- 
tes. 

Voici maintenant la description de plusieurs autres man- 
drins fendus : 

Le mandrin, représenté fig. 25, pl. XII, vu de côté, et fig. 26, 
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même planche, vu en bout, peut servir de mandrin fendu, et 
de mandrin gueule-de-loup, a est le corps du mandrin ; b le 
dégagement destiné à le rendre flexible ; c la fente; d le bou- 
lon à écrou à oreilles destiné à rapprocher les deux mâchoires 
e, /'. La construction de ce mandrin est si simple, surtout pour 
ceux qui connaissent les mandrins fendus ordinaires, que nous 
ne pensons pas qu'il soit utile d'en dire davantage. Nous de- 
vons ajouter seulement que le trou livrant passage au boulon 
doit être plus grand qu'il ne faut, afin que le boulon d joue 
à Taise. 

Les figures 27 et 28, pl. XII, servent à faire connaître un 
autre mandrin fendu qui nous est propre. 

a, le corps du mandrin. 

b, le dégagement. 

c, la fente. 

dd y des vis servant à opérer le rapprochement des mâ- 
choires e, f. 

îïous n'entrerons également dans aucun détail, le mandrin 
devant être compris de suite sur l'inspection des figures 27 
et 28, pl. XII. 

Ce mandrin offre cet avantage qu'il ne nécessite point l'em* 
ploi d'un boulon particulier, mais qu'il peut être serré avec 
les premières vis venues. Quelquefois il est fendu en quatre 
comme les mandrins ordinaires, alors on met quatre vis au 
lieu des deux indiqués dans la figure. 
• 

§ 5. DU MANDRIN GUEULE DE LOUP. 

Ce mandrin n'est pas d'une nécessité indispensable; cepen- 
dant il peut être utile dans quelques circonstances particu- 
lières, par exemple quand on veut percer et tarauder des 
cadres minces auxquels on a besoin d'ajouter un manche, ou 
bien pour dessiner des rosaces sur le champ d'une boite, et 
enfin, pour replacer sur le tour des objets dont la forme s'opr? 
poserait à ce qu'ils pussent ôtrq mandrinés autrement 

Pour faire ce mandrin, on prend un rondin de bois d'orme 
de 108 millimètres de longueur, sur autant de diamètre; ou. 
le tourne et on le garnit d'un cercle de fer tourné, un peu, 
fort, au côté qui avoisiue l'embase de l'arbre; ou donne enr. 

S* te deux traits de scie sur sa longueur, jusqu'à une certaine 
tance> et ensuite avec un bec-d'àne on enlève le bois qui 
se trouve entre les deux traits de scie, et on entaille en de-i 
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dans le plus qu'il est possible. Quand cette entaille est faite, 
le bois restant des deux côtés forme deux espèces de mâ- 
choires qui doivent servir à fixer la pièce qu'on veut percer 
et tarauder. A Tune de ces mâchoires on fait trois trous 
ronds, que Ton taraude avec un taraud à bois de 10 à 12 mil- 
limètres de grosseur, et on y ajuste des vis de pression à tête 
plate, et que Ton fait ordinairement en buis au moyen d'une 
filière à bois. Quand on veut percer et tarauder un cercle 
d'ivoire, on commence par le meltrc entre deux petites plan- 
ches : on place les deux planches entre les mâchoires du 
mandrin, et on serre les vis avec précaution, après s'être as- 
suré que le cercle est bien de centre. On sent de quelle uti- 
lité est le cercle de fer pour empêcher le . mandrin de se 
fendre. [Voyez pl. 3, fig. 18.) 

§ 6. DU MANDRIN A COURONNE. 

C'est depuis quelques années seulement que ce mandrin a 
fait son apparition dans les ateliers de tourneur, où il nous 
parait appelé à rendre d'importants services. Néanmoins, son 
usage est beaucoup plus restreint que celui des mandrins pré- 
cédemment décrits; on ne l'emploie que dans certains cas 
déterminés où il remplace la taquette, par exemple pour 
communiquer le mouvement du tour à une pièce un peu 
longue, qui, par son autre extrémité, est soutenue sur la 
pointe de la poupée de droite. 11 ne peut donc servir à tourner 
en l'air, dans l'acception propre du mot, puisque son usage 
suppose toujours l'adjonction de la poupée de droite; mais il 
est infiniment plus commode que tous les autres mandrins 
imaginés dans le même but, comme les mandrins à taquette, 
à trois pointes, etc. 

La construction de ce mandrin est assez facile pour que les 
amateurs essaient de le fabriquer eux-mêmes : on commence 
par encastrer sur un mandrin de bois ordinaire une plaque 
ou rondelle de cuivre ou de fonte de fer, épaisse de 6 à 8 mil- 
limètres, et on l'y fixe solidement au moyen de vis à bois à 
têtes fraisées. On dresse ensuite avec soin la face antérieure 
de cette rondelle, et .l'on y perce, au centre, un trou cylin- 
drique de 8 à 10 millimètres, que l'on taraude avec un pei- 
gne de côté, d'un pas assez fin. On a dû forger à l'avance un 
petit cylindre d'acier do 4 à 6 ceutimètres de longueur et d'un 
diamètre de 12 à 15 millimètres. Ce cylindre est fixé solide- 
ment dans un mandrin, et l'on y tourne une portée a, fig. 44, 
pl. 8, q«e l'on réserve un peu plus grosse que l'écrou pra- 
tiqué dans la rondelle du mandrin. L'épaulement ce', môme 
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figure, doit être un peu rentrant, afin de mieux s'appliquer 
contre le mandrin. On forme sur cette portée un pas de vis 
avec un peigne droit, semblable à celui qui a produit l'écroa. 
Lorsque le cylindre d'acier est ajusté dans son écrou et qu'il 
s'y visse parfaitement sans employer une trop grande force, 
on tourne ce cylindre extérieurement; et lorsqu'il parait 
bien arrondi, on y trace un léger trait pour indiquer la pro- 
fondeur des quatre dents que Ton voit dans la figure 44^ 
pl. 8. On retire alors le cylindre de dessus le mandrin, et le 
saisissant dans un étau avec des mâchoires de plomb, on y 
forme avec un tiers-point les dents dont nous venons de par- 
ler, et qui donnent véritablement à ce mandrin l'aspect d'un 
trépan ou d'une couronne. Ces dents doivent être disposées 
régulièrement, et présenter à leur extrémité une pointe très- 
aiguë. L'effet de ce mandrin est facile à comprendre : le mor- 
ceau de bois qu'on veut tourner est placé par une de ses ex- 
trémités sur les pointes du mandrin, et en serrant par l'autre 
extrémité la pointe à vis de la poupée de droite, les dents 
pénètrent dans le bois, en sorte qu'il se trouve désormais 
forcé de tourner, entraîné par le mouvement du mandrin. 

Il est bon d'avoir de ces cylindres de plusieurs diamètres, 
mais qui tous auront une embase a pareille, afin qu'ils puis- 
sent être montés sur le môme mandrin. 

Lorsqu'on mandrine une pièce sur le mandrin à couronne, 
il est à propos de faire sur le bois un repère que l'on répé- 
tera sur le mandrin lui-môme; de cette manière, si, pour 
une cause quelconque, on était obligé de démonter la pièce 
avant qu'elle ne fût terminée, on serait 9Ûr de pouvoir tou- 
jours la replacer sur le même centre où elle a été tournée 
d'abord. 

Nous avons fait récemment au mandrin à couronne une 
modification qui nous paraît constituer un véritable perfec- 
tionnement, en ce qu'il permet de conserver et de retrouver 
exactement le centre de la pièce que l'on monte sur le man- 
drin. Voici comment nous obtenons ce résultat : 

Après avoir terminé sur le tour la tige d'acier qui plus tard 
formera la couronne du mandrin, nous perçons dans son axe. 
au moyen d'un foret, un trou parfaitement cylindrique de 4 
à 6 millimètres de diamètre. Après avoir régularisé ce trou 
à l'aide d'un équarrissoir, on y ajuste, à frottement senti, une 
broche en fil d'acier étiré, à laquelle on a fait préalablement 
but le tour une pointe conique régulière. Cette pointe est 
maintenue dans la cavité qui la renferme, au moyen d'une 
de pression. 11 est évident qu'on peut faire dépasser plus 
moins cette pointe conique entre les dents de la couronne 
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du mandrin. Au moyen de cette disposition, la pointe s'engage 
dans un trou de pointage pratiqué à l'avance au centre du 
morceau de bois qu'on veut tourner, et détermine une fois 
pour toutes le centrage de la pièce. 

Cette modification, facile à comprendre, a été indiquée par 
des lignes ponctuées dans la Cgure 44, planche 8. 

§ 7. DO MANDRIN A TROIS POINTES. 

Ce mandrin est employé aux mômes usages que le précé- 
dent, et s'il présente moins de perfection, il est aussi beau- 
coup plus facile à faire. Après avoir encastré une plaque 
métallique dans un mandrin de bois, comme nous l'avons 
dit pour le mandrin à couronne, on perce au centre de cette 
plaque un trou de 3 à 4 millimètres, que Ton taraude avec 
l'un des tarauds de la filière à métaux. On ajuste dajas cet 
éçrou un petit cylindre d'acier à épaulement, qui ne doit 
dépasser le mandrin que de 5 à 6 millimètres. Ce cylindre 
est ensuite tourné en forme de cône très-aigu, et il forme 
la, pointe centrale du mandrin. On trace légèrement autouf 
de cette pointe un cercle, qui doit avoir environ 20 milli- 
mètres, et on le divise en trois parties égales, que Ton in- 
dique par des coups de pointeau. On perce alors, aux points 
indiqués, trois trous de 2 millimètres, qui doivent traverser 
la plaque, et môme pénétrer un peu dans le bois du mandrin. 
On enfonce dans ces trous, trois tiges d'acier rond tiré à la 
filière, et qui doivent dépasser la plaque de 5 à 6 millimètres; 
il ne reste plus ensuite qu'à leur former une pointe au moyen 
d'une lime ; mais au lied de faire cette poiule aiguë, il sera 
mieux de lui donner une forme méplate, dans la direction 
d'un rayon, par rapport à la pointe centrale. Il existe plu- 
sieurs autres manières de fabriquer ce mandrin; celle quq 
nous avons décrite nous a paru la meilleure. Le mandrin a 
trois pointes, ou plutôt à quatre pointes, s'emploie absolu- 
ment comme le mandrin à couronne ; et bien qu'il lui soit 
inférieur sous plusieurs rapports, il a sur lui l'avantage de 
mieux conserver le centre de la pièco , à. cause de la points 
qui existe au milieu. 

§ 8. DU MANDRIN A RÉGLETTES. 

Le mandrin à réglettes sert pour beaucoup d'ouvrages dif- 
férents, mais particulièrement pour percer les planchette^ 
d'un plateau destiné à mettre des verres h Kqueur, bu d'un 
porte-huiuer; à former les trous d'une lunçtfe, a> fer ou d* 
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cuivre ; à tirer des cercles d'une feuille d'écaillé ou d'une 
planchette d'ivoire. Pour faire ud mandrin de cette espèce, 
on prend une planche ayant 325 millimètres de diamètre, 
sur 27 millimètres d'épaisseur ; on la taraude avec le peigne, 
et on la monte sur le tour, afin de la dresser aussi exactement 
qu'il est possible. Après avoir tracé, à 41 millimètres de la 
circonférence, un cercle concentrique qui doit avoir environ 
244 millimètres de diamètre, on fait au centre de ce cerclte 
un trou que l'on taraude en y faisant entrer avec force une 
vis à oreilles. Ensuite, à la distance do 61 millimètres du 
point du centre, on fait quatre coulisses CGG€, formant 
entre elles exactement un carré; ces eoulisses qui ont cha- 
cune 113 millimètres de longueur, sont dirigées, par un bout, 
Vers la circonférence , dont elles sont éloignées de 14 milli- 
mètres, et par l'autre bout, vers l'intérieur de la planche, 
de manière à ce qu'elles se trouvent vis-à-vis l'une de l'autre. 
Il reste de ce côté-là un plein de 45 millimètres de surface. 
On fait ensuite deux réglettes en fer de 149 millimètres de 
longueur, sur 27 millimètres de largeur, et environ 7 milli- 
mètres d'épaisseur, et on les perce avec le foret, à la dis- 
tance de Técartement des coulisses ; on fait passer dans ces 
trous des boulons carrés, dont les tètes doiveut être noyées 
derrière le mandrin, dans des rainures pratiquées le long 
des coulisses ; ces mêmes boulons, dont le bout sera taraudé, 
sont retenus par des écrous très-minces. On doit avoir des 
boulons de différentes longueurs, et proportionnés à l'épais- 
seur des planches qu'on veut tourner. Pour se servir de ce 
mandrin, on desserre les vis, on place sous les réglettes la 
pièce qu'on vent tourner, et on fixe ces réglettes en serrant 
les vis. On peut donner plus de solidité à la pièce en faisant, 
quand cela est possible, au centre, un trou dans lequel on 
fait passer une vis de pression. La pièce qu'on veut tourner 
doit éire placée très-exactement au centre du mandrin, 
{Voyez pl. 3, fig. 15.) 

Gomme dans la plupart des cas, le mandrin à réglettes sert 
à percer des plateaux minces ou à y découper des rondelles, 
il pourrait arriver que la pointe de l'outil endommageât la 
surface du mandrin. On remédie à cet inconvénient, en in- 
terposant entre le mandrin et la pièce à percer une feuille 
de placage. 

§ 9. DU MANDRIN A PLATEAU. 

Si Ton a à tourner une pièce d'un assez grand diamètre 
et dont on ne veut pas percer le centre, on emploie avec 
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avantage le mandrin à plateau. Il consiste dans un large 
disque de métal fixé avec des vis à bois sur un mandrin ordi- 
naire. Vers le bord de ce disque, on a percé trois trous, qui 
reçoivent des vis à boi3, dont la tête fraisée se trouve par 
derrière. L'extrémité filetée de ces vis pénètre dans le mor- 
ceau de bois qu'on veut tourner, et l'assujettit fortement 
sur le disque. La longueur des vis à bois doit être calculée 
d'après l'épaisseur de l'objet à tourner, de manière à ce 
qu'elles ne le traversent pas en entier, ce qui endommage- 
rait sa surface antérieure. 

Le mandrin à plateau peut encore être employé dans quel- 
ques circonstances, où l'on serait forcé de recourir au man- 
drin à réglettes S'agit-il, par exemple, d'en'ever un disque 
dans une leuille de métal ou dans une planchette de bois ou 
d'ivoire, on taraude le centre du plateau du mandrin, et 
l'on y ajuste une vis à tête plate, que l'on serre fortement sur 
Pobjet à découper. Mais on comprend que, dans ce cas, le trou 
destiné à livrer passage à cette vis, subsiste sur le disque que 
Ton a obtenu. 

§ 10. DU MANDRIN PORTE-MÈCHE ET PORTE-FORET. 

Lorsqu'on veut percer une pièce avec une mèche montée 
sur le tour, on emploie un mandrin spécial, dont la construc- 
tion permet d'y adapter toutes les mèches du vilebrequin. U 
suffit, pour eela, d'ajuster sur la plaque d'un mandrin, par 
exemple sur celle du mandrin à couronne, § 6 ci-dessus, une 
boîte en fer ou en cuivre, percée d'un trou carré et munie 
d'une vis de pression, destinée à maintenir la mèche. 

Si ce sont des forets que l'on veut monter sur le tour, la 
boite du mandrin sera percée d'un trou cylindrique de même 
diamètre que celui du porte-foret, représenté pl. 8, fig. 1; 
et les forets s'y ajusteront absolument de la même manière, 
de sorte qu'ils pourront servir inditFéremment, soit avec le 
mandrin , soit avec le porte-foret ordinaire, ce qui est un 
immense avantage. La figure 48, planche 3, représente un 
mandrin porte-foret, moins parfait, selon nous, que celui qui 
vient d'être décrit. 

§ 11. DU MANDRIN PORTE-SCIE. 

Le mandrin porte-scie est une invention nouvelle, et fort 
utile dans une infinité de circonstances. Pour faire ce nian- 
,drin, on prend un morceau de bois, qui, après avoir été 
taraudé au peigne et arrondi, doit avoir 59 millimètres de 
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longueur, sur 59 millimètres de diamètre, parfois un peu 
moins. On aura auparavant préparé une lame, ou plaque 
d'acier, de 122 millimètres de diamètre, sur une épaisseur 
d'un peu plus de 1/2 millimètre. Cette plaque doit être par- 
faitement arrondie, bien battue et bien dressée. On fait exac- 
tement au centre un trou auquel on donne de 14 à 23 milli- 
mètres de diamètre : à quelques millimètres de distance de 
ce premier trou on en fait un autre de 2 à 5 millimètres. 
C'est dans le grand trou qu'on fait entrer, en le forçant même 
un peu, le tenon qu'on aura pratiqué au bout du mandrin 
qui touche l'embase, à la distance d'environ 41 millimètres. 
On taraude le tenon au peigne, en lui donnant un pris fin et 
peu incliné ; on place ensuite la plaque ; on marque l'endroit 
où correspond le petit trou sur le mandrin, et à cet endroit 
même on fait un trou, n'importe avec quel instrument, pourvu 
qu'il soit bien droit. Dans ce trou on fait entrer à force une 
cheville de fer, qu'on lime à plat du côté du mandrin qui 
touche à l'embase; du côté du tenon, au contraire, la che- 
ville doit assez dépasser pour affleurer la plaque, quand la 
tête du boulon est placée dans le petit trou. La plaque d'acier 
doit être assez bien dressée pour joindre sur tous les points 
de la circonférence du mandrin : alors on monte sur le tour 
un morceau de bois du diamètre du mandrin, et d'une lon- 
gueur suffisante pour qu'on puisse le tronquer au droit du 
nez de l'arbre. On donne à ce morceau de bois un peu de 
rentrée, et après y avoir taraudé un écrou proportionné au 
tenon du maudrin , on le tronque , puis on le visse sur le 
tenon, et par ce moyeu la plaque se trouve fixée entre le 
mandrin et son écrou. On replace le mandrin sur le tour, 
et on tourne l'écrou bien carrément; enfiu on met la plaque 
d'acier au rond avec un burin. 11 s'agit ensuitu de faire les 
dents de la scie ; pour y parvenir, on trace autour de la cir- 
conférence de la plaque un cercle qui sert à marquer la pro- 
fondeur des dents On doit prendre ses mesures de manière 
à ce que ces dents soient parfaitement égales en longueur 
et en largeur, et qu'elles remplissent très-exactement le 
cercle. On les fait avec une lime tiers-poiut, et on leur donne 
la même inclinaison qu'à celles des scies ordinaires. (Voyez 
pl. 3, Cg. 32.) 

Quand on veut se servir du mandrin porte-scie, on lève la 
cale du support au-dessus du centre de l'arbre, à 27 milli- 
mètres plus ou moins, selon le diamètre du mandrin; on 
approche de l'instrument la planche qu'on veut refendre, 
et ou fait mouvoir le tour. L'effet de ce mandrin est très- 
prompt, mais on ne peut guère s'en servir que pour débiter 
des planches de quelques millimètres d'épaisseur. 
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On trouve dans le commerce des lames de scies circulaires 
à un prix modéré, et il sera plus avantageux de s'en procurer 
une toute faite, plutôt que de perdre son temps a essayer de 
la fabriquer soi-même , ce qui présente d ailleurs d assez 
grandes difficultés. 

§ 12. DU MANDRIN A MACHOIRES. 

« Ce mandrin n'est pas d'une confection difficile, encore 
bien qu'elle nécessite l'emploi dumarteau, de la lime et du 
tour Bien inférieur, sous le rapport de l'utilité, aux man- 
drins universels de MM. Pecqueur et Rouffet dont nous par- 
lerons plus loin, il sera très-bon à connaître pour celui qui 
ne sera pas à même d'exécuter ou de faire exécuter ces man- 
drins perfectionnés; le premier serrurier venu en fera facile- 
ment la ferrure, et d'ailleurs, dans certains cas, il servira 
lorsque les autres ne pourraient être utilisés. 

» La figure 59, pl. 6, le représente vu en-dessus; la fl- 
eure 60 vu par-dessous ; la figure 61 en élévation perspec- 
tive ; les figures 62 et 63 en offrent les détails. 

» Le corps du mandrin a se fait en bois dur, alisier, cor- 
mier, pommier ou autre ; la ceinture 6, en fer ou en cuivre; 
les trois chapes c peuvent être enlevées dans le même mor- 
ceau ou faites à part, et ajustées à tenons et mortaises, ou, 
ce qui nous semblerait préférable, à queue taraudée traver- 
sant la ceinture de métal, et pénétrant dans le corps du 
mandrin. On pourrait même, nous le pensons du moins, sup- 
primer entièrement cette ceinture, et visser seulement les 
chapes dans le bois. Il n'en est pas ainsi dans le modèle que 
nous donnons : les chapes c font partie de la ceinture, ou 
sont du moins assemblées avec tant d'exactitude, qu elles 
paraissent faire corps. Les mâchoires d sont prises dans les 
chapes par leur partie inférieure; elles s'y meuvent facile- 
ment, et sont retenuesjpar des vis-çoupillese. Ce^ mâchoires d, 
faites en fer ou en acîër, devront être trempées par le haut a 
l'endroit des mors ; elles seront transpercées dans leur fort 
d'une mortaise ovalisée devant livrer passage aux Vis/, dont 

il va être question. 

» Pour que le mouvement de ces mâchoires soit libre et 
puisse s'exécuter en-dedans de la circonférence du mandrin, 
on entaillera le bois suivant leur inclinaison, L'envie de don- 
ner de la prise aux mâchoires sur les objets d'un très-faible 
diamètre, ne doit point porter h donner trop d'inclinaison à 
ces entailles ; on affaiblirait inutilement le corps du mandrin. 
Passé un certain point, la pression n'est plus égale, les vis f 
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se fat ; guent et touchent contre les parois des mortaises qui 
leur livrent passage (l). 

» Les vis /sont les extrémités d'un truis-br anches h vu à 
part, fig. 62. Il est construit en fer forgé; au centre est le trou 
carré h' destiné à livrer passage au boulon en fer /, vu à part 
fig. 63. Ce trois-branches est égal en épaisseur au diamètre 
des trois vis f. On fait au milieu une noyure destinée à re- 
cevoir la te du boulon. C'est au fond de cette noyure que 
se trouve le trou carré h f 9 dont nous venons de parler. Les 
extrémités des branches sont arrondies, puis filetées en partie, 
ainsi qu'on peut le voir en f; le pas doit être profond et ra- 
pide (2). Cette pièce se place sur le dessus du mandrin, dans 
une encastrure faite dans le bois pour la recevoir. On met en 
place le boulon i, dont l'extrémité filetée est apparente, 
fig. 60, au centre du trou j dans lequel s'engage le nez de 
l'arbre; ce boulon est tiré en-dedans par l'écrou/c, fig. 63, 
butant contre le fond du trou j, et tient en place le trois- 
branches h au moyen de la pression opérée par la tète i. 

» Les mâchoires d relevées, mises en place et assujetties 
par les écrous à oreilles g> on saisit entre ellos un mandrin 
monté sur le nez de l'arbre du tour, on dresse bien le des- 
sous, fig. 60, et l'on filète au peigne le trou j, si toutefois on 
ne l'a pas fait dès le principe. Le mandrin retourné et mis 
en place, on abaisse les mâchoires, ou môme, on les ôte tout- 
à-fait, pour le dresser, et avec un grain d'orge on y trace 
plusieurs cercles concentriques, marqués par des points sur 
la figure 59; ils servent à mettre promptement de centre. 
On relève les mâchoires, on met les écrous en place, et le 
mandrin est prêt à servir. Il n'est peut-être pas inutile de 
recommander de passer des rondelles en cuivre / entre les 
écrous et les mâchoires, afin d'éviter la pression du fer con- 
tre le fer. 

» Emploi — Ce mandrin peut saisir des objets moin3 
forts d'un tiers, et même moins, que son diamètre; il peut 
saisir des objets pins grands que ce diamètre. Pour le cas 
où une force très-active de maintenue n'est pas nécessaire, 
il peut même serrer des objets d'un diamètre tel que les 
mâchoires se trouvent un peu en-dehors de la verticale et 
touchent par le bas. On doit toujours poser la pièce bien à 
plat sur le mandrin avant de la serrer. On la ccutre ou on 
l'excentre en serrant plus ou moins les écrous g : s'il s'agit 

(i) 11 y a d'ailleurs impossibilité. 

(?) Nous peusoos qu'un pas peu incliné serait plus convenalle dans le cas oh une 
grande pression serait nécessaire, comme s'il s'agissait de mandriner du fer. 
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de percer une pièce de peu d'épaisseur, comme pour faire an 
cadre rond, par exemple, on la prend par l'extrémité des 
mors, et non-seulement on la perce facilement, mais eocore 
on peut aisément, à l'aide d'un crochet, y pratiquer la rai- 
nure circulaire du dedans. Ou pourrait apporter deux per- 
fectionnements à ce mandrin : 1° en y mettant assez de 
bois pour que les vis f et les écrous g ne fissent plus une 
saillie, dont il résulte un casse-doigts qui nécessite une cer- 
taine attention ; 2° en forant le boulon i dans toute sa longueur, 
dans le cas où, ayaut un arbre foré, on voudrait percer un 
objet pris dans le mandrin. 

Nous avons été obligé de fixer par trois boulons ou gou- 
pilles en fer m, fig. GO et 61, la ceinture b sur le mandrin, 
parce qu'il arrivait qu'en frappant sur les objets à mandri- 
ner, cette ceinture, non retenue, reculait sous l'effort. Cette 
précaution sera inutile si, comme nous l'avons dit, on fixe les 
chapes c au moyen de tiges filetées s'engageant dans le bois ; 
ces tiges tiendront lieu des goupilles m. 

» Ce mandrin est assez compliqué, mais il rend un bon 
service et paie la peine qu'on s'est donnée à le faire. Il offre, 
entre autres avantages, celui de prendre la pièce brute et 
de la serrer encore lorsqu'elle est dégrossie et mise au rond .» 

{Journal des Ateliers.) 

§ 13. DU MANDRIN A COUSSINETS. 

Tous les amateurs du tour connaissent par expérience l'ex- 
trême difficulté que l'on éprouve à mandriner solidement 
des pièces métalliques un peu minces, telles que des fils de 
fer, de cuivre, etc. On y parvient cependant en employant 
le mandrin à coussinets dont nous allons donner la descrip- 
tion. Sur uh mandrin de bois ordinaire, on fixe, au moyen 
de vis à bois, un disque épais de métal, ordinairement de 
fonte douce. Dans l'épaisseur de ce disque, on a pratiqué 
une rainure ou coulisse transversale en queue 'Karondr, 
dans laquelle on ajuste avec soin deux coussinets d'acier, à 
peu près semblables à ceux des filières à métaux. Les deux 
extrémités de la rainure sont remplies par deux pièces de fer 
pleines, assujetties dans la rainure au moyen dte vis qui les 
maintiennent immobiles. C'est dans ces pièces fixes que lion 
ajuste deux vis de pression qui servent à faire iriouvoirjes 
coussinets, à les rapprocher l'un de l'autre et à comprimer 
fortement l'objet à mandriner. 11 est inutile d'insister sur 
l'utilité de ce mandrin, dont le mécanisme est très-facile à 
comprendre. On peut, suivant la grosseur des objets, avoir 

a» 
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plusieurs paires de coussinets de rechange, et si l'arbre du 
tour est foré, on pourra, au moyen de ce mandrin, tourner 
des pièces longues et minces qu'on fera dépasser peu à 
peu, a mesure qu'elles auront été travaillées. 

§ 14. MANDRIN A POINTES A EXCENTRER ET A ENLEVER 

DES CERCLES MINCES. 

On éprouve souvent beaucoup de difficultés pour monter 
sur le tour une planchette mince en métal dont on veut re- 
tirer un disque, ou des anneaux concentriques : le mandrin à 
mastic remplit bien cet objet; mais il n'excentre pas, et par- 
fois, il faudra excentrer. Le mandrin représenté ûg. 21 à 24, 
pl. XII, est destiné à cet usage. * 

a, vue de profil. 

by face antérieure ; elle est percée au centre de part en part 
pour livrer passage à la pointe de la broche ee. 

c, poulie évidée sur laquelle on place la corde de l'archet. 

d, vis de pression servant à maintenir la broche e qu'on 
peut avancer ou f lire reculer à droite ou à gauche ; cette vis 
sert aussi, en buttant sur un nu'-plat pratiqué sur la broche, à 
entraîner le mandrin avec la broche et à empêcher qu'il ne 
tourne sur elle. 

La partie antérieure du mandrin vue à part, fig. 21, est 
fendue par une mortaise longue, dans laquelle on insère un 
coulisseau vu à part, de face et en bout k, fig. 23, et de profil, 
fig. 24. Les feuillures de ce coulisseau sont appliquées contre 
la face postérieure du disque 6, ce qui fait qu'elle ne peut faire 
saillie en avant. 

Les vis i, n sont à large tête, leurs écrous sont pratiqués 
dans le coulisseau. Le plateau h est percé de* deux rangées 
de trous taraudés, inégalement espacés, destinés à recevoir 
la vis à large tète l dans les diverses positions qu'il convient 
de lui donner. Cette vis l n'est pas toujours nécessaire. 

On se sert de ce mandrin pour creuser un enfoncement sur 
le milieu d'un disque, ou hors de ce milieu. On marque d'a- 
bord le centre par un faible coup de pointeau, et l'on place le 
disque de manière à ce que le centre marqué corresponde à la 
pointe e que l'on fait alors rentrer à l'intérieur, et le coup de 
pointeau sert à placer la pointe opposée. Le disque est assu- 
jetti par les deux vis t, n, et même par la vis l } si, cela est 
jugé nécessaire pour la solidité, qui pressent sur les bords au 
moyen de leur large tôte. Souvent les deux vis f, n sont très- 
suffisantes pour le fixer, et au moyen de ce que le cdtilisseau h 
peut glisser dans l'ouverture qui reçoit la languette et être 
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fixé par la pregsion des vis t, n> il est toujours facile de centrer 
et d'excentrer. Lorsque le disque est percé au centre d'un 
trou suffisant pour livrer passage à la broche e, une seule 
vis i, noul suffit. Si cependant le vide était trop grand pour 
que le disque trouvât son point d'appui sur la broche e, il fau- 
drait se servir de la pression des trois vis. 

§ 15. MANDRIN A TOURNER EES POINTES DES BROCHES 

ET LES VIS DE TOUR. 

Il est très-important, dans la confection des tours à pointes, 
que le sommet du cône des broches ou des vis se trouve exac- 
tement dans }&xe, et que ces pointes soient exactement ron- 
des. Cet effet est difficile à obtenir si la pointe n'est pas 
tournée; car si cette pointe est faite à la lime et qu'on tourne 
ensuite le cylindre, ainsi que cela se pratique maintenant, 
en mettant la pointe dans le cône rentrant de la broche, la 
pointe se trouve bien dans l'axe, il est vrai, mais elle n'est pas 
ronde; et ensuite, lorsqu'on la tourne pour l'arrondir, il est 
bien rare que l'on parvienne à ni.-intcnir la pointe dans Ta»; 
C'est pour obvier à ces inconvénients que ie mandrin dont 
nous nous occupons a été inventé. 

Ce mandrin est représenté en coupe fig. 31, pl. XII, et.vu 
de face fig. 32. Il est creux et fermé intérieurement par ub 
coulisseau d'acier trempé b b qui le traverse diamétralement, et 
qui glisse dans uno coulisse à queue. Dans le milieu de sa lar- 
geur est pratiquée une ouverture angulaire dans laquelle on 
passe le cylindre à appointer d. Ce cylindre est poussé dans 
l'angle par la vis e, lig. 32, qui a son écrou dans l'épaisseur du 
coulisseau b. La grandeur de l'ouverture permet de mandriner 
des cylindres de diamètres variés. Le coulisseau d étant 
poussé jusqu'à ce que l'axe du cylindre d se trouve dans te 
centre de la rotation, ce dont on s'aperçoit lorsque le cylindre 
ne dandine plus, on fixe en place ce coulisseau au moyen de 
la vis de pression f qui presse sur un lardon g, faisant partie 
de la coulisse à queue dans laquelle glisse le coulisseau. Ce 
lardon pressant sur le coulisseau, le fixe invariablement. C'est 
alors qu'au moyen de la vis e, qu'on serre définitivement 1 , 
que le cylindre se trouve maintenu solidement entre trois 
points de contact. 

Mais on conçoit qu'un cylindre ainsi serré, seulement par 
une do ses extrémités, serait sujet à vibrer et à trémuler sons 
l'effort d$ l'outil, s'il n'était en môme temps maintenu par 
son extrémité postérieure. L'auteur, pour parer à cet incon- 
vénient 'et pour n'avoir pas à faire un mandrin nouveau portr 
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chaque grosseur de cylindre, a fait à son mandrin une heu- 
reuse application de la machine à centrer les cylindres déjà 
connus. Il fait entrer à pression exacte, dans la cavité de son 
mandrin, un cylindre d'acier c, fig. 31. Ce cylindre c est 
creusé en cône sur son bout antérieur; il est en outre percé 
d'un trou taraudé servant d'écrou à la vis de fixation h. Cette 
vis, à large tôle, glisse par son collet dans l'ouverture t prati- 
quée sur la longueur du mandrin, en la serrant; elle fixe 
le petit cylindre c à récartement voulu pour la longueur du 
cylindre à qu'on veut appointir, et dont le bout postérieur, 
tourné bien d'équerre à l'axe, vient s'appuyer à l'intérieur du 
cône c, plus ou moins profondément, selon son diamètre, mais 
toujours carrément. Par ce moyen, cette extrémité postérieure 
du cylindre à ouvrager d est toujours maintenue bien au 
centre de la rotation, et si on l'a bien mise de centre par- 
devant, on sera sûr que tout le cylindre d sera bien centré: 
s'il ne l'était pas, on l'y mettrait en desserrant les vise et/, 
en faisant glisser le coalisseau b et en resserrant ensuite ces 
mêmes vis. 

Ce mandrin est assez compliqué; mais il est du nombre 
de ceux qui remplissent d'une manière satisfaisante l'objet de 
leur destination. 

Quand les broches sont carrées ou rhomboïdales, ce man- 
drin peut encore servir, en variant la forme de l'entaille, an- 
gulaire du coulisseau. Cette entaille est alors faite d'un angle 
moins aigu. 

§ 16. MANDRIN A TOURNER LES CUBES , LES DÉS A JOUER 

ET AUTRES SURFACES PLANES. 

Plusieurs mandrins ont été inventés pour tourner les cu- 
bes, mais ils sont faits de telle manière que la pièce est dif- 
ficile a centrer, et qu'elle ne peut être maintenue dans un 
degré d'excentricité déterminé. Lorsqu'on fait des dés à 
jouer avec ces mandrins, les points ne peuvent être percés 
qu'à l'aide du tour et par une opération subséquente. Avec 
le mandrin que nous faisons connaître, les points amenés au 
centre peuvent être percés facilement sur le tour môme, à 
l'aide d'une lapgue de carpe ou d'autre outil arrondi. 

La figure 33, pl. XI!, représente le plan; la Ggure 34 l'^r 
lévation en coupe du mandrin. 

a est un disque de fdnte de fer ou de cuivre que l'on fait 
plus ou moins grand, selon la portée des pièces à tourner. Ce 
disque est creusé en b comme les mandrins ordinaires ; mais , 
ce fond 6 djoit ^ partajteorçnt dressé a l'aide, de i'éqrçerre 
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en croix. On lui laissera une épaisseur suffisante. La propor- 
tion adoptée dans la figure, c'est-à-dire un peu plus que la 
moitié de la hauteur totale des rebords a, est très-conve- 
nable. 

A travers ce fond b on perce les deux ouvertures d, d, fig. 
33, traversant de part en part, bien dressées sur leurs longs 
côtés : et en dessous, on pratique sur les longs côtés deux 
feuillures assez profondes indiquées par les ponctuées i, t, 
fig. 34, et qui serviront à l'usage dont nous parlerons plus 
bas. Ces feuillures doivent être dressées avec soin sur leur 
face du fond ; on fera bien de faire une guimbarde exprès. 

On ajustera dans les ouvertures d deux mâchoires ce, en 
acier, taillées en lime; à l'intérieur, la partie supérieure, le 
mors, sera plus large que la partie inférieure qui entrera dans 
l'ouverture d, et ne devra pas descendre plus bas que l'affleu- 
rement ti des feuillures; il sera même prudent de ne pas at- 
teindre tout-à-fait cette limite. Ces mâchoires glisseront à 
frottement doux, mais cependant senti et sans ballottement, 
dans les ouvertures dd; elles seront percées dans le sens de 
Jeur hauteur, et au milieu d'un trou e qui sera ensuite ta- 
raudé de manière à servir d'écrou aux vis dont il sera ci- 
après parlé. 

On percera alors bien horizontalement le rebord du man- 
drin de deux trous situés exactement en regard l'un de l'au- 
tre, on taraudera ces trous et on y fera passer les deux vis 
ff qui viendront butter derrière lès mâchoires ce, et serviront 
à les pousser l'une vers l'autre. Mais on conçoit que ces mâ- 
choires se renverseraient en avant /si elles n'étaient main- 
tenues en dessus. Pour que cet effet n'ait pas lieu, on ajustera 
dans les feuillures ii une planche de métal percée au centre 
et fraisée dans le trou. On fera passer une vis à tête plate 
dont la tête est noyée dans la fraisure et dont le bout est 
visible en e, fig. 33. On serrera ces vis jusqu'à ce que la plan- 
chette de métal touche bien exactement sur le fond de ia 
feuillure, ce qui assurera l'immutabilité de la mâchoire c qui 
ne pourra que glisser en avant et en arrière. 

On fixera ce mandrin sur un mandrin en bois, bien plané 
par-devant, au moyen des quatre vis à tête fraisée h, fig. 33. 

k, fig. 34, représente un dé à jouer pris entre les mâ- 
choires ce. 

Mandrin porte-rnandrin. 

On est fort embarrassé, lorsqu'il s'agit de monter sur le 
tour des pièces d'un petit diamètre. Les mandrins ordinaires 
sont alors insuffisants ; on se trouve îarement en avoir du dia- 
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mètre juste de l'objet qu'on veut mandriner; il est en outre 
fort difficile de monter solidement une petite pièce dans des 
mandrins en bois. Il faut donc, dans ces circonstances, re- 
courir aux mandrins eu métal; mais comme il en faudrait 
avoir un très-grand nombre , qu'ils tiendraient beaucoup de 
place dans l'atelier, et seraieut en outre fort cbers, nous al- 
lons indiquer un moyen simple et économique de construire 
un mandrin qui pourra servir dans un très-grand nombre de 
cas. 

On fera faire, en fonte douce de fer, une rondelle, fig. 25 pl. 
VIII, ayant environ 6 centira. de diamètre, sur une épaisseur 
de 1 centim., et 7 à 8 petits mandrins de la forme indiquée 
fig. 26. La portée c de ces petits mandrins sera tenue un peu 
plus forte que le trou a de la rondelle fig. 25, afin qu'il reste 
de quoi'ia tourner et la fileter. Quant à l'embase d et à la par- 
tie/, elles varieront de grosseur suivant la grosseur du trou 
qu'on voudra percer au centre pour recevoir l'objet à man- 
driner. 

On commencera par tourner exactement la rondelle sur 
toutes ses faces, et on l'incrustera dans un mandrin de bois 
dur, où elle sera solidement fixée, à l'aide des trois vis à bois 
à tête fraisée bbb. 

On montera alors le mandrin sur le tour, on dressera exac- 
tement la face antérieure de la rondelle, et on percera bien 
au centre un trou cylindrique a, fig. 25, de 22 miîlira. envi- 
ron de diamètre. Puis, avec un peigne d'un pas fin, on tarau- 
dera ce trou. 

On mettra ensuite dans un autre mandrin une des pièces 
représentées fig. 26, en laissant excéder la partie c bors du 
mandrin. On dressera à an^le un peu rentrant l'épaulement 
d qui doit appliquer contre la rondelle, et l'on tournera et 
filètera la partie c, jusqu'àce qu'elle se visse sans ballottement 
dans l'écrou a de la rondelle. On laissera le petit mandrin 
dans la rondelle, et, montant cette rondelle sur le tour, on 
tournera extérieurement toutes les parties du petit manarin. 
On y percera au centre le trou i qui sera le môme pour tous 
les mandrins, et qui servira à ebasser la pièce qu'on y aura 
mandrinée. On élargira ensuite ce trou cylindriquement jus- 

Su'au point g, au diamètre de l'objet qui devra être contenu 
ans le mandrin. Pour que cet objet y tienne plus solidement, 
il sera bon de faire avec un peigne de côté quelques rayures 
peu profondes à l'intérieur du mandrin. On ajustera de môme 
gur la rondelle tous les autres petits mandrins. 

• Ce mandrin sera très-commode pour tourner des étuis et 
autres petits objets. On pourra également y monter une boîte 

Tourneur. Tome 37 
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de porte-foret, des molettes pour tailleries peignes, etc., etc. 
11 faut avoir soin (Tôtér le petit mandrin de la rondelle, 
quand on voudra y mandrincr un objet. 

Lorsqu'on aura à tourner ou à percer de la fonte, nous re- 
commandons de se servir de l'angle d'un tiers-point affûté 
sur ses trois faces. Cet outil coupe le métal avec une facilité 
vraiment surprenante. Voyez ce qui a été dit plus haut de 
cet outil, page 217 (1). 

§ 17. MANDRINS ORDINAIRES FACILES A CONSTRUIRE. 

Nous avons déjà fait ressortir (page 413) les inconvénients 
de la clef-taraud. On sait qu'une pièce mandrinée au moyen 
de cette clef ne l'est jamais bien solidement, et lorsqu'un 
mandrin doit faire un long usage, il n'est guère possible de 
s'en rapporter à ce moyen, expéditif sans doute, mais peu 
assuré. Les mandrins proposés par M. Langlois servent jusqu'à 
la fin sans que jamais l'écrou se déforme ou s'ovalise, comme 
cela a lieu pour les mandrins ordinaires, même ceux filetés 
au peigne, lorsqu'ils ont été longtemps gardés inactifs. Cette 
manière de faire est, dit-on, depuis longtemps en usage en 
Angleterre ; peu nous importe, nous n'envisagerons jamais 
cette question oiseuse de la priorité d'invention; dès que 
nous rencontrons une amélioration, nous l'enregistrons sans 
nous enquérir de son lieu de naissance, et nous lui accor- 
dons de suite, et sans difficulté, ses lettres de naturalisation. 

Ce moyen est très-simple : il consiste à faire en métal : 
fonte douce, fer ou cuivre., un écrou se vissant sur le nez de 
l'arbre, en réservant sur la face antérieure de cet écrou une 
embase grande au moins comme l'embase de l'arbre du tour; 
cette embase est percée de trois trous par lesquels passent 
des vis qui fixent sur cet écrou le morceau de bois destiné 
à devenir le mandrin. 

La figure 33-34, pl. 4, fera de suite comprendre comment 
0 se construit On voit en a la face, et en b la coupe prise 
sur la ligne a c. Lorsqu'il s'agit de monter un morceau de 
bois sur le tour pour en faire un mandrin, on le dresse bien 
d'un côté, puis on fait au centre un trou de calibre avec la 
partie saillante d ; on fait entrer cette partie saillante dans 

(i) Celte disposition est très-ingénieuie ; on pourra même se dépenser d'aroir si 
très-grand nombre do ces mandrins, fij- 26. En les tamponnant arec du bois dor, os 
aumdrioera de suite les plus petits objets, qui, pris dans le bois, seront moins sujets i 
se déformer si la matière est tendre; si c'est de l'albâtre, par exemple, Ils seroat 
saaintenus pins solidement. Un tampon dure assez longtemps ; on le renouvelle quand 
il mt né. Uapoo. 
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Je trou et Ton maintient l'écrou en place à l'aide de trois ou 
quatre vis à têtes fraisées pénétrant dans le bois jusqu'à la 
profondeur à peu près de la partie saillante à. Lorsque le 
mandrin est usé, on renouvelle le bois, et le même écrou sert 
continuellement. On fait aussi de ces écrous rapportés, en 
employant le buis ou tout autre bois dur et résistant, qu'on 
soumet à une ébullition dans l'huile pour le rendre moins 
sensible aux variations de l'atmosphère. Il est bon d'observer 
qu'il ne faut alors donner qu'nn seul ou deux I touillons : si 
le bois séjournait plus longtemps dans l'huile bouillante, sa 
consistance serait altérée, il deviendrait cassant et moiryi 
propre à garnir un mandrin. 

Ces écrous de rapport devant servir indéfiniment, doivent 
être parfaitement dressés par le coté qui touche à l'embase 
du nez du tour, et ûletés au peigneavec attention, afin qu'ils 
sévissent toujours uniformément. 

La méthode qui vient d'être exposée présente, sans contre- 
dit, une amélioration; cependant, nous doutons qu'elle soit 
généralement adoptée à cause du surcroit de travail et de 
dépense qu'elle occasionne. Nous avons dû, néanmoins, en 
parler, pour ne rien omettre de ce qui se rattache à la con- 
fection des mandrins. (Journal des Ateliers.) 

§ 18. DES MANDRINS UNIVERSELS ET EXCENTRIQUES. . 

1° Mandrin universel de Bergeron. 

Le mandrin universel est maintenant en usage chez la ma- 
jeure partie des tourneurs. On a tenté d'en faire de plusieurs 
espèces, mais celui dont je vais donner la description est 
souvent préféré à tous les autres à cause de sa simplicité. 
J'emprunte cette description à M. Hamclin-Bergeron, dans 
son Manuel du Tourneur. 

Sur un plateau de cuivre qui se monte sur le nez de l'ar- 
bre, sont quatie coulisses qui prennent à 14 millimètres du 
bord jusqu'à égaie distance du centre du plateau. Dans ces 
coulisses entrent à frottement quatre griffes taillées comme 
des limes, dont les rainures embrassent l'épaisseur du pla- 
teau. Ces griffes sont percées entre les deux rainures d'un 
trou taraudé d'un pas à double filet, souvent à gauche. Dans 
ce trou entre une vis dont un des bouts porte une embase 
terminée par un carré qui sert à faire mouvoir la vis au moyen 
d'une clef. Ces vis sont maintenues derrière le plateau par 
le bandeau extérieur sur lequel sont pratiqués quatre trous 
coniques pour le passage de leurs tètes, dont la forme est 
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également conique; l'autre extrémité des vis est fixée au 
centre du plateau par un tampon d'acier qui les empêche 
d'avancer ou de reculer, de manière qu'en les tournant, elle» 
forcent les mâchoires à parcourir la longueur des rainures. 
Au milieu du tampon est une pointe à vis mobile qui s'avance 
à volonté : cette pointe sert à recevoir le point du centre 
qu'on a dû former au compas. 

Pour centrer avec plus de sûreté, on fait, au bord de char 
cime des rainures, des divisions très-exactes qui guident la 
marche des griffes, ce qui est surtout très-utile quand on 
veut exécuter une pièce d'une dimension donnée : et comme 
on a la faculté d'avancer celle des vis qu'on juge à propos, 
il est aisé, en reculant la griffe opposée, de trouver très-exac- 
tement le centre d'une pièce. 

Dans le cas où l'excentricité ne se trouverait dans le sens 
d'aucune des quatre vis, mais entre deux, alors on en ferait 
avancer deux et reculer les deux opposées, et la pièce serait 
mue dans la ligne diagonale. (Voyez Pl. â, fig. 20.) 

Avec ce mandrin, on peut centrer des pièces plates de toute 
espèce, et les saisir intérieurement ou extérieurement; ce 
mémo mandrin tient aussi lieu d'excentrique dans certaines 
circonstances : il suffit pour cela d'avancer deux de ses mâ- 
choires de gauche à droite à la distance nécessaire. 

2° Mandrin à excentrer, de M. le comte de Mdriîîais. 

« Doué d'une activité peu commune, d'un génie ardent et 
inventif, et d'un goût décidé pour les arts utiles, M. de Mu- 
rinais ne les cultive pas simplement en amateur qui veut se 
tenir au courant de leurs progrès, IL cherche encore sans 
cesse à reculer leurs limites, et il y parvient souvent. Les arts 
mécaniques en particulier lui sont redevables de plusieurs 
perfectionnements importants, parmi lesquels nous citerons 
î'étau à pied à écartement parallèle, et le tour à guillocher, 
que nous ferons connaître plus tard. Nous allons nous occuper 
maintenant de son mandrin à excentrer. 

» Les tourneurs ont, de tout temp#; remarqué qu'il existait 
dans l'emploi des mandrins à tourner ovale, et généralement 
dans tous les excentriques, un grave inconvénient, résultant 
de la disposition même des pièces. Leur poids, entraîné hors 
du centre, cause un baiant considérable, d'autant plus senti 
que l'excentricité est plus grande; ce poids se trouvant à 
chaque révolution deux fois sur l'axe et deux fois hors de cet 
axe, le mouvement est ralenti dans le premier cas, et accé- 
léré dans le second ; d'où il résulte que la rotation est sacca- 
dée, irrégnlière, et pour ainsi dire interrompue : ce qui nuit 
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à la parfaite exécution de l'ouvrage, nécessite un plus grand 
développement de force motrice, et fatigue considérablement 
le tour. M. de M urinais travaille depuis longtemps à com- 
battre les mauvais effets que nous venons de signaler, et s'il 
n'a pas encore entièrement réussi à les faire disparaître, tou- 
jours est-il que cette justice doit être rendue à. son inven- 
tion, qu'elle les atténue considérablement. Son mandrin ex- 
centrique plaira d'ailleurs par sa simplicité et la facilité avec 
laquelle il peut être exécuté; il n'exige ni ajustage^ ni dres- 
sage, opérations peu familières aux tourneurs., et dont ils 
s'acquittent d'ordinaire assez difficilement. 

» Le mandrin exécuté en cuivre que nous avons sous les 
yeux a 77 millimètres de diamètre, sur 18 millimètres en- 
viron d'épaisseur, non compris les deux nez : il a à peu près 
la forme d'une tabatière ronde ordinaire; rien ne s'oppose 
à ce qu'il ïui soit donné d'autres dimensions. Nous allons 
nous efforcer, en détaillant chaque pièce en particulier, et 
en la représentant sur notre planche, vue sur ses diverses 
faces, de nous rendre parfaitement clair dans la description 
de ce mandrin. 

» Il se compose de deux pièces circulaires jointes entre ellss 
par une fermeture à gorge semblable à celle des tabatières, 
et fixées par deux vis. La première de ces parties exigera peu 
de détails, et sera comprise sur la seule inspection des figu- 
res 38, 38 Us, et 39, planche 7, qui la représentent vue par 
derrière, de profil et de face. 

» On voit sur la figure 38 deux trous a également distants 
du centre ; c'est par ces trous que passent les vis a, fig. 38 (bis). 
Ces vis sont placées dans le modèle que nous avons sous les 
yeux, de manière à ce que la tête est tournée par devant en a, 
fig. 40, et à ce que le taraudage est en a, fig. 38. Cette mé- 
thode peut être suivie, mais nous pensons qu'il convient 
mieux de leB placer de la manière que nous avons suivie 
fig. 4o, et alors les trous a, fig. 38, ne seront pas taraudés; 
mais bien ceux a, fig. 40, 41, 42. Le cercle ombré du centre 
de cette même figure 38 est le trou, fileté à l'intérieur, dans 
lequel se visse le nez de l'arbre du tour. 

» Dans la figure 38 (bis), qui est la même pièce vue de 
profil, deux objets doivent fixer l'attention : 1° la gorge b; 
2° l'entaille c, dont nous expliquerons dans l'instant la des- 
tination. La gorge b doit être dressée sur le tour. Quant à 
l'entaille c, elle est pratiquée à la lime, et doit être semi- 
circulaire. 

» La figure 39 représente cette première partie du man- 
drin vue de face, du côté du creux. Le fond doit être dressé 
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et uni. La profondeur de* ce creux doit être, non compris la 
hauteur de la gorge, de la moitié de la capacité totale du 
mandrin. 

» Gomme on le voit, cette première partie ne présente au- 
cune particularité qui puisse arrêter dans l'exécution ; c'est 
tout simplement, comme nous l'avons dit, le dessous d'une 
tabatière; il n'en est pas de môme de la seconde partie for- 
mant couvercle ; les pièces qu'elle comporte exigent de notre 
part et de celle du lecteur une attention particulière. Les 
figures 42, 41 et 40 sont consacrées à sa démonstration. 

*> La figure 42 est le couvercle vu intérieurement, du côté 
creux; la bâche, ou rebord d, entre à pression sentie sur la 
gorge b, et opère fermeture exacte ; les trous a de l'une et 
de l'autre partie doivent se trouver en regard, afin que les 
vis de fixation a, fig. 38 (bis), puissent les traverser. Le fond 
de ce couvercle doit être parfaitement dressé à l'intérieur et 
à l'extérieur, et être mis bien d'épaisseur. On pratique comme 
en c, fig. 38 (bis) et 39, deux entailles ou échancrures ''semi- 
circulaires positivement en regard des premières, et devant 
former avec elles un trou rond par lequel passera le bout 
ou la tête de la vis de rappel dont il sera tout-à-l'heure 
question. 

» On trace au fond de ce couvercle un cercle e, concentri- 
que avec la circonférence du couvercle : ce cercle servira k 
déterminer l'extrémité de l'entaille traversée f. Cette entaille, 
percée à jour, sera parfaitement dressée sur ses grands côtés : 
commencée au cercle e, elle viendra aboutir près du rebord 
extérieur, à une distance égale à l'épaisseur de la paroi de 
i'écrou h dont il sera parlé plus bas, et de manière que cet 
éerou, dans son plus grand éloignement du centre, puisse 
venir toucher par son côté arrondi à la partie interne corres- 
pondante du rebord d. 

» La figure 41 représente ce même couvercle vu de profil, 
on y distingue en i le nez mobile sur lequel se monte la ma- 
tière à ouvrager, ou le mandrin qui la contient; en j i'eia- 
base sur laquelle elle appuie; en k le dessus de la plaque qui, 
en glissant sur la face antérieure du mandrin, forme l'excen- 
trique. L'écrou h s'y montre de profil, et saillant par dessus 
les rebords d de la moitié de son épaisseur. 

» La figure 40 représente le couvercle vu en dessus, et 
l'aspect de l'ensemble du mandrin vu par-devant - les mêmes 
lettres de renvoi indiquent les mêmes pièces. On voit sur 
t'un des côtés coupés de la plaque, une division que l'on fait, 
loit sur cette plaque, soit sur le dessus du mandrin, et qui 
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sert à déterminer et à retrouver au besoin les degrés d'ex- 
centricité. 

» Cette plaque doit maintenant captiver notre attention. 
La figure 40 la montre en k par son côté apparent; la fi- 
gure 43 en offre le profil, et enfin la figure 44 est le côté 
placé en dessous, et frottant sur le dessus du couvercle, 
fig. 42, 41', 40 ; les lettres fc, indiquent sur la figure 43 les 
mômes objets ; l est un carré conducteur qui doit entrer à 
pression exacte dans l'entaille f, être de môme épaisseur, 
à très peu de chose près, que le fond du couvercle, et être 
limé carrément sur trois de ses faces; la quatrième, qui est 
conservée ronde^ correspond à l'extrémité arrondie de l'en- 
taille f y fig. 42. bur le carré est une partie ronde m. cylindri- 
que, filetée d'un pas très-droit, peu incliné et très-fin,, devant 
recevoir l'écrou h, fig. 42, vu à part fig. 46, 47. La figure 44 
reçoit les mêmes lettres de renvoi ; n, dans ces deux figures, 
indique une rainure arrondie qu'on fait avec une queue-de-rat 
gur le bout de la vis m, et qui sert a livrer passage à la vis de 
rappel dont il va être parlé, lorsque cette vis m monte assex 
pour en gêner la marche. 

» Cette pièce, dont nous venons de donner l'explication, 
qui est représentée en k, fig. 40, efe par les figures 43, 41, 
ainsi que les deux autres, représentées fig. 38, 38 (bis), 39 et 
42, 41, 40, se font sur le tour, et on ne filète les pas du nez 
mobile que lorsqu'elle est mise en place. On abattra avec une 
scie à métaux les méplats, sur lesquels on marque avec un 
burin la division par degrés. Quant au conducteur J, on le 
tourne rond d'abord, puis on l'équarrit à la lime, en prêtant 
une attention rigoureuse à ne point eatamer le dessous de la 
plaque, qui doit être tenu parfaitement droit, et qui devra 
plutôt pencher vers la concavité que vers la forme opposée, 
parce' que e'est ce dessous qui frotte sur le dessus du couver- 
cle, et que plus ces parties seront droites, plus le mouvement 
de va-et-vient sera doux, et que des inégalités, en détruisant 
l'uniformité, occasionneraient des trémulements, et par suite 
des dardements et broutements de l'outil sur la matière : mais 
quel est l'ouvrier qui ne sait pas dresser des surfaces sur le 
tour? 

» Cette pièce bien faite, on s'occupe de la confection de l'é- 
crou h, fig. 42 et 41, vu à part fig. 47, et en coupe fig. 46. 
On le fait également en cuivre, et c'est encore sur le tour 
qu'on le travaille. On le fait d'abord rond, sauf à le rendre 
ensuite carré en le sciant sur trois de ses faces. On en réserve 
une ronde., celle qui doit venir toucher au rebord d, fig. 42. 
Rien ne s'opposerait d'aillçurs à ce que cet écrou fût maintenu 
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rond ; on ne l'équarrit que pour donner prise à la clef ou à 
la pince avec laquelle on le serre. Le trou p, fig. 46, 47, se 
fait sur le tour, ainsi que l'écrou s, fig. 46. Cet écrou, fileté 
avec le peigne qui a servi pour le cylindre m, doit ôtre juste, 
et entrer avec quelque effort sur la vis de ce cylindre. Le 
dessous de cet écrou, c'est-à-dire le côté s, !ig. 46, qui re- 
présente la pièce coupée suivant la ligne ponctuée 1 1, fig 47, 
doit être parfaitement dressé, parce que c'est ce dessous qui 
glisse sur le fond intérieur du couvercle, 0g. 42, qui, de son 
côté, doit être bien dressé, ainsi que nous l'avons expressé- 
ment recommandé, et tenu parallèle avec J'extérieur du man- 
drin. Cet écrou, fileté seulement dans sa partie inférieure, 
en se vissant sur le cylindre m, fera adhérer la plaque mo- 
bile k, fig. 40, sur le dessus du mandrin, et attirera dans 
l'entaille /', fig. 42, le conducteur l, fig. 43 et 44. Ce conduc- 
teur et l'écrou pourront donc glisser sans ballottement, l'un 
dedans, l'autre dessus l'entaille f. Ce mouvement sera par 
conséquent communiqué à la plaque fc, fig. 40, qui est du 
même morceau que le conducteur I, et par suite à l'objet qui 
sera monté sur le nez mobile L même figure. 11 ne nous reste 
plus qu'à dire comme se règle le mouvement. 

» En nous reportant aux figures 42, 41, nous voyons que le 
mandrin est traversé, dans tout son diamètre par une vis g; 
cette vis, qui fait le rappel au moyen de la disposition parti- 
culière de sa tête, est faite tout en acier ; on la trempe et on la 
fait revenir bleue. Entrons dans quelques détails sur ce qui 
la concerne : on suspend entre les pointes d'un tour d'horlo- 
ger un petit cylindre d'acier, ayant à l'une de ses extrémités 
un rendement réservé pour la tète de la vis; on tourne ce 
renflement, et l'on fait au milieu une rainure d'une profon- 
deur déterminée par la force de la vis, et d'une largeur telle 
que le rebord d du couvercle et le rebord du mandrin, au- 
dessous de la gorge 6, fig. 38 (bis) et 39, y puissent, entrer à 
frottement et sans ballottement, parce que, si la rainure était 
trop large, ce défaut d'ajustage produirait un temps-mort et 
des irémulements. Quant à l'autre extrémité de la vis, elle 
formera un petit cylindre ajusté sur la grandeur des entailles 
semi-circulaires c, fig. 38 (bis), 39, 41, ou" plutôt ces entailles 
seront faites sur le diamètre du cylindre, mais toujours de 
manière à ce qu'il soit maintenu invariable. C'est la rainure 
circulaire pratiquée sur le renflement de la tète de la vis qui 
en fait une vis de rappel, parce que, ainsi maintenue, elle ue 
pourra que tourner, sans avancer ni reculer. 

» Quant au filet de la vis elle-même, il devra être profond, 
et fait avec une filière à coussinets; on risquerait de la gauchir 
en se servant d'une filière simple. 
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» Cette vis confectionnée, on s'occupera de son écrou, qui 
est le même que celui représenté en h> fig. 42 et 41, vu à. part 
. fig. 47, et en coupe fig. 46. On percera transversalement, et 
bien horizontalement, le trou tt t, fig. 46 et 47, dans lequel 
od fera passer un taraud. Ce sera dans cet écrou que s'enga- 
gera la vis g, fig. 42. 

» II ne nous reste plus qu'à dire comment toutes ces pièces 
s'assemblent entro elles. On commence par faire entrer dans 
l'entaille f, fig. 42, le conducteur /, fig. 43 et 44, en ayant 
soin que le côté courbe du conducteur corresponde au côté 
courbe de l'entaille : dans cette position, la vis m sera en 
saillie de quelques millimètres sur le fond e du couvercle, 
fig. 42, et l'entaille semi-circulaire n sera dans la direction 
où elle est représentée fig. 44, l'échancrure n, fig. 43, étant 
hors de perspective, et faite seulement pour donner iô profil . 
de cette entaille. On vissera sur cette vis m, i'écrou ft, encore 
rend, et non encore traversé par le trou taraudé t, fig. 46 
et 4/. C'est lorsque cet écrou est arrivé à toucher bien car- 
rément le fond e du couvercle, sans toutefois exercer une 
pression trop forto, qui serait contraire au libre mouvement 
de la plaque fig. 40, qu'on fait le tracé du carré h, si on 
juge à propos de le faire ; c'est aussi lorsqu'il est arrivé à ce 
point, qu'on indique par une ligne transversale la direction 
que devra suivre le trou taraudé /, fig. 46 et 47. On ôte alors 
I'écrou; on perce ce trou, on le taraude comme nous l'a- 
vons dit plus haut, et on remet I'écrou exactement dans la 
même position. On pousse cet écrou h contre le rebord d 9 
dernier degré de l'excentricité, et l'on engage le bout de la 
vis g, dans son écrou t 9 en ayant soin que le collet de cette 
vis corresponde à l'entaille c. On tourne la vis, qui entre d'a- 
bord sans difficulté ; mais arrivée au renflement qui forme sa 
tète, elle est contrainte de fléchir, ce qu'elle peut faire sans 
inconvénient, la nature de sa trempe le lui permettant; on 
continue à tourner avec précaution, et la rainure circulaire 
de la téte venant à se trouver au-dessus du rebord rf, elle 
tombe dans l'entaille par suite de l'élasticité dG !a vis, qui re- 
prend alors sa direction primitive. Pendant cette opération, 
le petit cylindre opposé à la tête s'est engagé dans l'autre 
entaille c, et la vis est placée. En la tournant à droite ou à 
gauche, on fait avancer ou reculer à volonté I'écrou h et les 
pièces qui y sont adhérentes ; on ferme le mandrin, en rap- 
prochant les deux parties, et en faisant entrer la gorge b dans 
le couvercle : on serre les vis a, et le mandrin vu de profil, et 
ainsi assemblé, est représenté par la figure 45. On pense alors 
à fileter le nez mobile t, fig. 41, 40, 43, 45, et à redresser 
l'embase j, s'il en est besoin. 
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» A cet effet, on fait tourner la vis de rappel g, on ramène 
le nez t au centre de rotation, et, dans cette position, on le 
filète au peigne. 

» Ainsi se construit ce mandrin : nous sommes entré, sur 
ce qui le concerne, dans des détails extrêmement circonstan- 
ciés, parce que nous le considérons comme une innovation, 
importante en ce point surtout, que toutes les pièces dont il 
est formé sont rondes, et peuvent être exécutées sur un tour 
ordinaire. Nous ne sommes même pas éloigné de croire 
qu'il pourrait être exécuté en buis, par un amateur qui ne 
voudrait s'en servir que dans les cas peu fréquents où Ton a 
besoin d'excentrer. Ce mandrin mettra d'ailleurs sur la voie 
d'autres applications, et son auteur songe déjà à faire un 
mandrin à tourner ovale d'après ce principe. M. de Murinais 
nous a dit lui-même qu'il espérait encore le simplifier en 
employant de forte tôle d'acier pour les fonds. Cette idée 
sourira particulièrement aux amateurs éloignés des fonderies 
de cuivre ou de fer; ils pourront, par ce moyen, faire leurs 
excentriques eux-mêmes, sans avoir recours à des mains 
étrangères, sans forge, et sans l'attirail que nécessite la 
construction des mandrins excentriques, tels qu'on les a faits 
jusqu'à présent. Ajoutons qu'un mandrin fait d'après ce pro- 
cédé ne pèse pas le quart du poids d'un mandrin à coulisses, 
et que le prix d'achat devra également être moindre des 
trois quarts. (Journal des Ateliers.) 

3° Mandrin universel de M. Bell. 

Le perfectionnement imaginé par M. Bell a pour objet 
d'épargner une grande partie du temps que l'on emploie trop 
souvent à centrer convenablement une pièce sur un man- 
drin. En effet, une pièce quelconque ne peut être tournée 
sans que son axe soit exactement situé dans le prolongement 
de Taxe du tour, et sans qu'elle soit assez fortement fixée 
pour résister à l'effort de l'outil. La disposition imaginée par 
H. Bell remplit ce double but; elle présente la plus grande 
analogie avec l'outil d'horlogerie que l'on appelle main. 
Nous allons décrire ce mandrin d'après la gravure qui le re- 
présente, fig. 52 à 58, pl. 6. 

La figure 53 représente le mandrin, vu de profil ; la fi- 
gure 52 le montre vu de face ; la figure 55 est la coupe de 
l'instrument complet. 

La figure 54 est la même que la figure 52, mais vue par 
derrière on y remarque les bras c c, auxquels les points ddd, 
situés à égale distance du centre, permettent un mouvement 
circulaire ; les extrémités de ces bras taillés en forme de vis 
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sont visibles, eec, dans la Ggure 53; ce sont elles qui ser- 
vent à fixer la pièce qu'on veut tourner. 

ff, flg. 52 et 56, sont des coulisses pratiquées au fond de 
la pièce C , et dans lesquelles passent et se meuvent les ex- 
trémités filetées des bras dont nous venons de parler. Par 
cette disposition des coulisses, les trois vis saillantes sont 
constamment aux angles d'un triangle équilaléral, inscrit 
dans un cercle dont le centre est celui du mandrin. 

La figure 56 est la coupe de la pièce G, fig. 52, 53 et 55. 

La figure 57 représente la coupe de la pièce D, fig. 53 et 58. 

a, fig. 53 et 55, est l'écrou formé dans le mandrin et qui 
sert à le fixer sur le nez de l'arbre de tour. 

fig. 52, 54, 55, est une espèce de support fixé à la pièce 
A, fig. 54, par les vis ce, môme figure. 

g, fig. 56, est un trou percé dans la plaque A pour rece* 
voir le support b. 

h h, fig. 56, représente une espèce d'anneau ou de collier, 
vu à part fig. 58, et qui assujettit la pièce À, fig. 55, afin 
de maintenir les bras qui enserrent la pièce à tourner. 

k, est un trou percé dans le cercle extérieur de la pièce 
fig. 52 : il reçoit un levier à l'aide duquel on serre ou 
desserre les vis. 

4° Mandrin universel de M. Rouffet. 

La figure 45, pl. 8, le représente vu par devant; la figure 
46, vu sur champ; la figure 47, vu par derrière. Tout le 
plateau se fait d'une seule pièce de fonte, cuivre ou fer ; on 
l'évide en dedans, par derrière, afin de le rendre moins pe- 
sant; les traverses en croix a a, fig. 47, ainsi que les ner- 
vures 6, sont en saillie sur le fond, qui peut avoir 5 ou 7 
millimètres d'épaisseur; le manchon c, fig. 46 et 47, est fileté 
intérieurement, et reçoit le nez de l'arbre dans l'écrou qu'il 
forme. M. Rouffet ajoute, pour plus de propreté, un contre- 
fond en cuivre de 1 ou 2 millimètres d'épaisseur, qui entre 
juste dans la feuillure circulaire pratiquée sur le rebord du 
lateau : ce contre fond est fixé avec des vis sur les nervures 
. Quant aux traverses a, môme fig. 47, elles ne sont point 
massives; elles sont la saillie en dehors des coulisses creuses 
a a, fig. 45 et 46. 

On ajuste dans ces coulisses des mâchoires en acier d d, 
fig. 45 et 46, taillées en lime par-devant, un peu arrondies 
par derrière, et percées d'un trou taraudé dans lequel passe 
la vis de rappel dont il va être parlé. La figure 49 représente 
à part, et vue par devant et de profil, une de ces mâchoires. 
D convient de dire de suite comment les coulisses se dressent 
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à l'intérieur. On monte sur le tour en l'air un morceau de 
bon acier auquel on donne la forme représentée fig. 50 et 
51. Cette forme est déterminée par celle que la coulisse doit 
avoir en définitive. On lime ce morceau d'acier sur son champ 
et sur ses faces, de manière à en faire une fraise. Ce sera 
cette fraise qui, en passant dans les coulisses, finira par les 
dresser parfaitement en enlevant les bords. Lorsqu'on veut 
s'en servir, on la monte sur le tour mis en mouvement, et 
Ton présente le champ du* plateau à l'entrée d'une des cou- 
lisses ; la fraise s'y introduit, et l'on pousse le plateau à 
mesure qu'elle avance, en ayant soin de le tenir bien droit. 
Les mâchoires ad, fig. 45, s'ajustent à la lime dans les cou- 
lisses ainsi dressées. y 

Les quatre vis de rappel qui font mouvoir les mâchoires, 
et dont une est représentée à part fig. 48, ont une tôte car- 
rée entrant dans une clef qui sert à les tourner. Par le bout 
opposé sont trois filets non inclinés a, fig. 48, mais simple- 
ment circulaires, qui servent à tenir la vis en place et à 
faire le rappel. Ces trois filets droits entrent dans trois rai- 
nures circulaires pratiquées d'une part dans le plateau cir- 
culaire, fig. 45, et de l'autre dans la pièce carrée rapportée 
f, fig. idem. 

Cette pièce carrée, ajustée dans le milieu du plateau, tient 
avec quatre vis f, taraudées dans la jonction, moitié sur le 
plateau, moitié sur la pièce; mais avant de fixer ces vis, il 
convient de faire les trois rainures circulaires dans lesquelles 
entrent les trois filets droits a, fig. 48, qui forment le rap- 
pel. C'est à l'aide de la fraise vue à part, fig. 52, qu'on y 
parvient. 

Cette fraise est un cylindre d'acier plus long que les vis, 
ayant un carré a au bout de la tige, sur lequel on place soit 
la bobine, fig. 53, si l'on fait tdurner cette fraise à l'archet 
ou à la roue, soit la boite d'un vilebrequin si l'on n'a que ce 
moyen à sa disposition; sur l'autre extrémité b on réserve 
unè saillie circulaire, égale en diamètre au bout a des vis, 
fig. 48, sur laquelle on pratique avec un grain d'orge deux 
rainures circulaires formant trois filets droits, auxquels on 
t'ait trois ou quatre dégagements inclinés c, comme dans les 
mères à fileter des coussinets de filière double. On trempe 
cette fraise qu'il ne s'agit plus que de mettre en œuvre. 

On la place dans le milieu des coulisses en faisant passer 
sa tige par le trou des mâchoires mises en place, de manière 
que la partie carrée a, fig. 48, soit saillante en dehors de la 
circonférence du plateau, et que la partie 6 parvienne sous la 
pièce mobile f y fig. 45. On met alors cette pièce mobile par 
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dessus la fraise et on la maintient en place,, soit en prenant 
le mandrin dans les mâchoires d'un étau ordinaire, s'il est 
de petit diamètre, soit en le serrant dans une presse à coller 
le placage, s'il est trop grand pour qu'il soit possible de se 
servir de l'étau. On met la fraise en mouvement, et à mesure 
qu'elle s'imprime dans le plateau et dans la pièce carrée f y 
on serre avec l'étau, ou la presse à main, et l'on continue à 
faire mouvoir la fraise et à serrer jusqu'à ce que les trois 
filets droits b, fig. 52, soient entièrement imprimés dans le 
plateau et dans la pièce f. C'est dans les trois rainures cir- 
culaires qu'ils forment, qu'on engage les trois filets droits a 
des vis, fig. 48, lorsqu'elles sont passées dans les mâchoires d 
et mises en place. On serre alors les quatre vis à tête frai- 
sée f y qui fixent invariablement la pièce carrée, et affleurent 
avec elle et le plan du plateau. Les vis, fig. 48, forment le 
rappel, puisqu'elles sont arrêtées par les trois rainures cir- 
culaires droites dans lesquelles elles peuvent tourner sans 
avancer ni reculer. 

■ 

Lorsqu'on veut prendre une pièce extérieurement, on met 
la clef sur les carrés des vis, et en les faisant tourner on fait 
glisser dans les coulisses a, les mâchoires d, qui pressent 
sur la pièce. Lorsqu'on veut la prendre intérieurement, on 
tourne les vis en sens contraire, et alors le revers des mâ- 
choires atteignant par sa partie courbe, lors de l'écartement, 
l'intérieur de la pièce à tourner, la maintient également très- 
solidement. Ce mandrin peut aussi servir à excentrer. Le 
trou rond indiquô sur la figure 45, par un cercle ponctué 
au milieu de la pièce f y fera comprendre qu'on peut percer 
ce mandrin par soh centre lorsqu'il est destiné à être monté 
sur un arbre creux. 

« 

section m. 

QUELQUES OBSERYATIONS SUR LES MANDRINS 

EN GÉNÉRAL. 

Bien que nous ayons donné nnc certaine étendue au cha- 
pitre des mandrins, nous sommes loin d'avoir épuisé cette 
importante matière, car il est rare de visiter un atelier de 
quelque importance, sans y rencontrer quelque nouvelle forme 
de mandrin imaginée ou perfectionnée par des artistes ou 
par des amateurs. Quoi qu'il en «oit, nous avons décrit avec 
soin les principales espèces de mandrins, celles qui donnent 
en quelque sorte naissance à tous les autres; c'est au génie 
du tourneur à y apporter les modifications et les perfection- 

Tourneur. Tome 1. 38 
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nements nécessités par le genre de travaux auxquels il se 
livre le plus habituellement. 

Quelques autres mandrins se trouvent décrits dans les en- 
droits de cet ouvrage où ils trouvent plus naturellement leur 
place. C'est ainsi çue nous parlerons du mandrin à sphères en 
enseignant à tourner les billes de billard. (Voyez Livre VU, 
Chapitre 5.) 

On trouvera également au Livre IX, la description de quel- 
ques mandrins qui sont particulièrement employés pour 
tourner les étoiles dans des sphères. 
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